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Il nous  ost  impossible  clo  citor ici le  nom  do  toutes  los  personnes 
dont  l'aide,  les  conseils~  los  informations  nous  ont  permis  do  monor  a 
bion cotto  ôtudo ..  Nous  tenons  ccp~)nèlaut  b.  ::_•or·1orcior  particulièronont 
:.Iadamo  Paco.ud,  l:TI1:.,  Favoreo,  Rouannot,  Touraine,  Tiano  ct Vorry qui  ont 
bion voulu nous  fairo  part  do  loura  ccns;ils ct nous  aider do  laur  bxp~­
rionco o  Rcnno:?:·cions  surtout  lŒo  Jacques  Dofny  qui  a  jr)ué  un  rôlo  important 
dans  la  conco~tion ot  dans  lo  lanc0mont  du  projet  Jt  a  bion voulu discu-
tor nvoc  nous  do  nombreux  p:::-oblèmos  .;n  cours d' onqu3tJ  .. 
Nous  tonons  aussi  à  rornorcior L:.r ..  Boursier,  Lopoivro  ot laurs col-
laborateurs  do  l  'Unj_.·~n  clos  Industri·.Js Eé'tallurgiquos ct I.1inièros  (UTI.Œ:,i) 
qui  :nous  ont  orientés vors  los  ~ntro:91"isDs  où notre  é·cudo  a  pu  so  dérou-
ler,  ainsi  quo  los Directions  Gén6ralos  dos  Soci6·t6s  qui  ont  bion voulu 
prendre  la ros::on8abili  t':~  do  nous  ouvr'ir  lcn1r's  établiss0wonts ot ont 
manifesté  l~ur int(r~t  ~our notro  travail.  l\Tous  avons  trouvé  aupros  dos 
Di~octions dos  U8inos  l 1acouoil  lo  plus  favorablo~ los  chefs  do  sorvice, 
los ingôniours  ainsi  quo  los  chefs  d'a.-'cc)lior  ot  contror.1aîtrJs  ont 
a cc::; pte  do  br)nno  g:r·âco  d.:J  nous  fairo  b ~n6:2iciJr  dr.J  J.ours  connaissances 
~refondes du  travailo 
Uous  rom8:'cions  los  s:/ndicnts,  d_6lo~';uCs  syndicaux ot  roprr:SsoDtants 
du  porsonnol  s.ui  ont accueilli avec  ~  .. ntô::.:··St  n,Jt  .. :o  ontrvpriso ot  ont 
facili  tô  lo  dôr:. "-ll:)uent  d0  1 'onquôto. 
Los  ouvriors  .:;t  los  ccnt.'"·omaitr:s  l:~s  Tê.lorios  d.os  trois 
.1- • 
on~.~roprJ.-
sos  nous  ont  parlé  do  L·:.ur  tre.vail ut  r.1.o  leurs pr(ocoupa.tions  av..:·,c  la 
Jîlus  grando  libortr5  ~  ct ont  aca.Jpt::  do  nor~c  consacr::-Jr  l:CJ~tucoup  clo · laur 
toups  pour  rê:r-)ond  __ ·o  2,  nos  questions.  Nous  l0s  l"Omorcions  do  la  C')nfianco 
qu'ils nous  ont  fa::.to;  f'.ans  lour  collnb;Jro.tion  cette Ctudo  n 
1 aurait pas 
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1  -Le uroblèmo  ct l'étude 
"Les  inform3tions  doma.ndéos  visent los principes do 
liaison pOl'laott<:::nt  do  d(~finir los  conditions  d' uno 
liaison rationnollo  011tro  la structura ct  ~von­
tuo11omont  lo  nivoau  dos  salairos ot lo  rondement, 
la  pro~iucti"'rit8  ~;·t/ou  1a  r:roclnction,  cor::pto  t·Jnu 
do  la  mécanü.:;~_a.~cj:.2.1l'  dos  I\)sponGabilités  do 
l'  ouvrior quant  à  la quanti  t.5  p:rodui  to  ~  la qualité 
du  :!)roduit,  le matériel utilis6 9 o••" 
Doc.  C.-;J.C •  .à.  n°  ·1070/57f,  4  juin 1957 
Il convient  de  rap:polor  d. 'omblôv  cot éno:nco  doublomon·t  significa-
tif du  but  do  1 1 .~tudo  ~  il montro  quo  lo  pro  blor:1o  ouvo:r.•t  à.  la discus-
sion est  do  toute  Ô 1!idonco fort  comploxo  ct  qu·~  c 'ost avant  tout uno 
documentation' qui  ost demandée.  L' o.ml1i ti  on  do  cotte  onquôto  sur lo 
torrain,  mon~~c  on  une  ann0o  à  peine,  no  :;ouvait atro quo  la contribu-
tion d'un certain nombre  do  donnéos  conr,rètos,  d'une  baso  do  discussion, 
vt  non  do:.-:  solutions  complètes  ot définitives. 
Toutofois,  la :)osi  tion du  problème  ir:1pliquo  on  rnômo  temps  quo 
1 'étude  d'aspects très val"i{s  elu  procossus  industriel do  production, 
colle  do  "princip~s do  ...  .  .  "  ..LlaJ..SO:l  o 
so  plnC•')r  quolquo  pgrt  2.  mj.-ohoi~li:n  cr.;:~:c:;  10  c;.oscr1.ptioJn  pu.rc  ot  sitnplo 
ct la solution d'un grand  :?l"'01)lè-m-::-:  indus;~~·iol  :  partrtnt  d'une  dosc.rip-
• 1 
~  ..... 
do\'Tti t  viser la  doscri!r~ion du  fonctto2E10m.ont,  la  dynsr~liquo  du.  procos-
suB  de  production,  dès  lors qu'il G 'at;issai  t  cl' a:)po:·tor  également  dos 
précisions sur los liaisons entra  los diffCronts  ~16monts. 
!J-an ot  çaractèro  d9  1 '6tud.o.  Le  problème  posé  no  pouvait 6tro  abordé 
par dos  1n.éthodos  oxtonsivos,  Plutôt qu'un  sondage  portant sur l'indus-
trio sidérurgique fra:nçaiso  c'  ~:st  uno  étudo  do  t:/PO  mi-expérimental 
mi-monog:ca!.~hiquo,  uno  ·5tudv  intonFdvo  ô.'u.:n  nombrG  limité d'usines 
qu'il 6tait possible ot opportun d'ontroprcnd=oo 
L'aspect oxp0r·imcntal  rési.d:l  dans  lo  plan do  1 '5tudo,  c 'ost-5.-diro 
dans  lo  fClit  quo  la variable  "lJécar:.isation"  a  r5-té  isolée  au  moyon  du 
c~1oix do  trois atoliors  cJ..o  Ylivca.1J.  t:~chniquo diffôro:1t  o  Il a  s;nablé  quo 
1 'onsombl.;  dos  p:coblèmos  soul.Jvés  au  cours  do  cottJ  étude  étaient 
pos&a  on  fonction  dos  transformations  ap~ort6os par 1'5volution toch-- 2 
niquoo  Le  schéma  d.'étudo  "atelier  ancien~  at::·lior  intormôdiairo,  atelier 
maderno''  s'imposait  donc ct il importait  do  veiller à  co  quo  los ate-
liers soient bion ropr6sontatifs  de  diff:ronts  stades  de  1'6volution•. 
DanD  la mosuro  où  l'étude  po:rtait sur d's unités naturelles ct quo 
los  ?roblèmos n'6t2iunt  pas  très  rigourJuso~ont fornul6s  ot limit6s, 
c'est avant  tout  L  u:.1  r~cu.'.,il  assoz  ric:to  do  d ...  1éos  du  typo  mono-
graphique  qu'on pouvait  aspiror6 
On  vorra  quo  l'oxploitation dos  donn6os  proc~do do  cotte double 
paront6  mdthodologiquoo  L'analysa  du travail oot  pr6oent6o  do  façon 
systC~atiquoo  L'~tudo d'opinion  ~st oxploit6o  quantitativement  par  dos 
tris  a  L'opinion ouvrière  suJ~  1 'influoncc ost  ra1)portéo  è:.  1 'analysa  du 
trr.vail  o  Los  vnriutic·ns  do  ln p1·od.uction  ont  ét6  étudi::Jos  statistiquo-
r.!.Ont  o  Toutofoj.s  tous  cos  chard tras  r.: 'ont pas  vrair.1ont  la ri  guo ur 
d'5tud.cs  oxp0rimon-taJ.cs  ::.t  no  :prôtondont  Ijas  l'avoirQ  Lo  caractère 
uonographiquo l'  ·.Jrlrcn•tJ  r;ar  l 
1  ir.1~)o:r-tnnto  collection do  données  concrè-
tes  r~6sont6os dans  le  ~6tailo 
L'~tudo qui  a  ~t~ untrJpriso ost  ~  la fois  trop systématique  pour 
n'8tro  qu'une  pr6-a~qu8to 9  mcis  trop  pou  rigoureuse  malgr~ tout pour 
~trc v::."'aimont  autr.::  choso o 
Los  divorso_ê J?artics  clo  1'0tudo 
1  - Lo  travtJ.il  :i  :~u  cours  dos  prcmiors  sr~jr:·urs  clans  l~s usines il a 
fallu  so  familia::;-.'isor  d'abord avo c  los  :pal~ticulari  t6s  da  chaque 
systè:no  tochniquo  do  production.  Il ost  a:·1paru  très  rapidom0nt  q_uo 
++  111
1 anal~rse  toch.'1iq_uo"  posait  J.o  }}robl8me  do  la dôfin:i.tion  do  ln 
rnodornisation:J  doman·lai  t  uno  description  sii:Lü tan,;J  do  1 '.:2.:f:'?:arJ-sation 
dos  atoliors  .:;t  no  so  concovai  t  :)as  sans  uno  description d.:::s  rolnt:i.ons 
La  doma:rcho  normalo  clo  touto  unnl;yso  .Jr.~t  ôvidomrnont  le morcelle-
+  Voir  ;_;lus  loin  "cadi'O  c1,;  1' studc" 
++  Voir di  V01."'S  docun:Jnts  dos  ssancos  plonièros  dos  instituts 3 -
Il a  somblô  utile  do  décrire la modo:rnisation  1x1r  ra}1po!'t  ?.1  divers 
"aspects" do  co  qui  ~:st,  L  nos  :-ou:c,  non  pas  t:n  r::d.r11:Jlo  s~rntèmo 'tech-
nique"  do  production,  , 1ais  la  corrr~Jloxo  h,)LU11os-;l1aC~1ino  o  :·Tous  avons  cher-
doux  8s~ècos d'unit:s naturollos 9  l'atJllor ot  la  rostoo 
Uno  fois  pr:ci3êo la notion  Llo 
11 D-~ad.c  ·t:Jchniquo"  à  laquelle  on  a 
pu  substi  tuor  c0]  .. lo  llO  "t~:pQ  do  post.:J"  do  différen·ts  stndor;  do  l~1udorni­
sation 1' "·turlo  d.e  ::;_  'J,n:f1.'\d.29~Q_~:,t;.:i2.LS.  !.)OUV(;it  .et=r")  abord0o  plus  faci-
lomont"!"  L' ··volution  do  la  n&lturo  du  ·0:ravail  a  ontraînô  parall:~;lom.)nt 
unJ  t~ansfornatirn fnndauontalo  ~os ]Ossibjlit1s  ~'influJnC3  d~s 
ouvriers~  tant sur  1c)s  q.uantités,  la quali.t·.S  :r_;roduitos  qu•.J  su:i_'  1.:>  matô-
_ciel  t:..chniquoo  IJél  no.tnro  clo  l'influ~n·Jo n'ont  plus  la  mô~:10o  Comment 
com:pal'Or  dou:..<c  cl.:.os:Jr-1  do  naturo  d:5.i':f:2T·orit  ... ::,  l0  d·~grô d' influonco  d'un 
laminour  2.ux  t:.:.'ains  manu ... ls ot  c:;lJ.,J  d'un 1s.rainour  au train continu  ? 
La  solution quJ  ... H·UZ  nous  proposons  do  cuntribuor  3.  la d.isouse:Ï..·)n  <.1~)  co 
probièmo  so  si  tuo  ~nt.ro  uno  d~scr·i~~jti;:-nl  si:rçüo  do  la nature  ù.o  1 'in-
flucnco  8t  1r  ..  m.)flUL'O  riemu·ouso  du  d ;c:r·5  d 1  influ~nco .r~lobJl±.·  Nous  com~}a-
rons  ·~ous  l  .. s  postes  .Jntro  ou::c  ;!OUI'  .Jvalnor  l·.Jur  dogré  d'influ-:;nc  .. ),  t1ais 
à  prOlJOS  d'un  1~1ô:·~:o  t;;rpo  dt it.f11J  .. :.:ncQ  ch:1qrto  fois  ot  non  pas  globalomont  o 
2  - .ê.f!.l.air0s  g  P.:LL.~tant  do  la d.oscri::Yéion  des  syst·8mos  do  salairof:~~  dos 
p:Pincipos,  nn  aboutit  rapidom~Jnt  ~- ahordor  dans  co  cl1n:Ji tr..:;  dos  QS]!vcts 
du  "fonctionnement"  do  cJs  s:rst:::.:l~-t-JS o  C' :;st  Ul1  :::ns~5  ... ,::;nomont  ossontiol  do 
la  r~chorcho  omrjriqu~ quo  cotto  n~c~ssit5 do  consid6ror,  outro  l0s 
p:~·incip·)S  forn,Jls  qui  sont  à  le  baG·:.l  dos  syGt():Jos  51  ln.  reSali tô  b.:. au  coup 
1  '  .  t•  t  d  coup  oxo  0~ ln  .~8nsnn  ~  o  son  fonction~1.;nont. 
-------------·----------···---------·-------------
+  Toute  diacuosion  su~ dos  ~robl~moz  d~  mo~Jrnisation court lo  risque  do 
partir sur d.:)s  bus::s  fUl1f.iL;-Js,  si l  ~s  :Ï.l1'tJl,locutours  aùrtiO ,tJnt  ·;·.rop 
facilom~nt qu'il ost question  d('.l  "niv..:aux  d(J  m5cf,nisation  sombln'blos", 
alors  qu'on fait ils  s~  r6f6ront  iQplicitcmont  à  dos  usinas  o~ divurs 
typos  do  ~estos so  r~ncont~ont dans  dos  ~ro]orti.0ns bion  diff~~0ntoso \ 
- 4-
3 - L'analysa  dos  documents  do  nroduction fournit un  cadre do  r•ôféronco 
gén6ral  auquel  nous  rapportons  l'nnal3~0 dos  doux parties  pr6c6dontos. 
Los  chiffres  do  yJ:'t:)duction  pov.vont  êt.ro  nnal:;"sÔs  sous  di  vors  angles. 
Qu'il s'agisso .do  variations  do  niveaux  do  production  ou  do  snlairo  ou 
oncoro  do  compnraisçns  do  rôsul tats par 6qui:pos  ( tonnngos  9  r·obuts, 
a1:rôts)  cos  chi:~fl"OS  traduisent la rôali  tô  du  fonctionnement  du  système 
do  production.  On  vorra  jusqu'à quel  :1oint  ces  rosul  tnts  co:rrospondont 
au.""C  prévisions qu'il était logique  do  formuler  sur la  ba.so  do  '!1. 1analyso 
technique"  (naturo  du  travail,  possibili·tés  cl' influonco  d-:s  ouvriers, 
conditions  toch11iquos  ,  .. t  d' organiontion) ot  1 'analyse  dos  modos  do 
rémunération.  On  vnrra qu'il pout  zr  avoir "liaison rationnollo"  ontro  lo 
systèmo  t.Jchniquo  ·Jt  li-,;  système  d·:..l  sulairo,  mais  11liaison non-ration-
nelle" ontro  los  r·!isul tats do  }.)roducticn ct la  logique  du  systèmo  do 
productiono 
4  - Onini~~ns  :  nous  renonçons  à  pr6sontor lo détail dos  méthodes  do 
1'  étude  d'opinion  ~:~~our·  (~vi tor do  trop allong..:;r  co  ralJport  o  1 'onquôto 
a  sté conduite  par los  au-t..;urs  qui  ont  proc.Sdô  oux-rnômos  aux  int..:lrviows 
d  1  . 
1 
;- :)  ~  •  ,· 1  ~  '  .:  .,  - .  ' .. ,  ~ /~-'  .  1  • 11  ~.  - t +  a:ns  OS  USlnOS  o·r.;  cl.  Cl.OD..lC ...  v 9  dJ  ...  l~~l  qU  del  C.· ...  .~.  .. oc  .. l  vffivl1  •  La  popula-
tion do  basa  clo  l'  Ctudo  d'opinion  '::~t  ccnsti  tu6o  par dos  8quipos  complè-
tos d'ouvriers  clo  fabr•ication  au  socto~x· l2r:d.nagc  à  chaud.  Los  intorv-iows 
ont dur6  antre  un~ ot  trois houros. 
+  av·.Jc  la collaboration do  UI:I.  B.  i,1otto~ ct Ph.  Pigc~lot - 5 -
2.  Cad.rç-'  do  l'étude. 
Le  choix du  champ  dvs 1·echorches  é1- ôt6 dicté :par la nôoossi té d 
1 ex-
plorer divors degrés  d-3  môc~.nisation.  Pai"rrui  los clivvrs  coct-:.;urs  do  l'ao-
tivi  t0 ind.ustriollo  7  LJr:1  laninoirs ont l'  nvunt::.~.gu  d'avoir bûnôficié de 
modernisations :;;ous88es  ot  sous  divvrD\.JS  forrn0s  •  .En  off..:;t,  après la guorro 
un  plan de  modGrnisation  a  ôté  arrpliquô  si bion  <:tUG  1 1 on  a  pu  trouver des 
installations uxtrê:num;.:;nt  rnodornoG,  los  trr:d.i.1S  ~1o  larninage  continu.  D'autres 
usinJs ont  cl.û  S.J  cant.~.nt:.:r  ela  mü:iGrnisaticns  tEoins  coûtousos  ~  co  sont  l~::;s 
trniüs m6canis6s.  Enfin  lc:s besoins nr.:.tionnuz  on  tôlos fines  ~l6passant 
1 'u  ssor do  la production,  (10 s  tôl.Jrio  s  f'o:rt  ancicnn,; s  con  tinuon  t  à  :;_)roduire 
bion quo  leur raisons :l'  ~tr~;  au point dJ  vuu  r.;nts.bili  t.j  Goiont  minimes. 
Cv  sont  1~  f}  anciens  tr:1.ins  ë'.o  la.mint\~~0  à  rn.:ün. 
Cetto  êtudo  s'  ;.;st  tl.ôrouJ.éu  dans troj G  uGi.nus  qui  ont  paru  r.J11réson-
tativ.:;s  ·~-0  niv:.;aux  c'!.o  mcScanisation cliffôrcn-ts  ~  trc-dn  à  main,  train mé-
canisé,  train continu. 
+  +  +  + 
1 
1,  L'usine.  La l)lus  ancienne  des instal1ati6ns étud.iôos ost si  tuée  à  pro-
ximi  to  immôcl.ia.t,J  du  b<.'"ssin  houill0r elu  Nol"rl.  Quoiqu..:;  fort0r.1ont  industrialisée, 
cotto région ost rvstéo  essontiolJom.Jnt  acricolo ot l'activité des ouvriers 
clù  1 'usine  so  r.artagc;  entr.:::  lJs laminoirs vt  LJ  travrül  d.,-1ns  lus  chamr>s,  la. 
l11Up:1rt  I)OSG(Sdant  quolquos  t.::rrus,  lvrJ  sJ.ttros louant  lours  ru1  ... vie~3s dans 
lon forr.1os  avcisinantoo. 
Fondôo  (;n  1846,  l'usino no  s'intôruss-J  au  le.minat~o dos  tô1os cl'ncier 
qu'on 1925,  son  activitô  a:;,r:1nt  couv,:rt  ::~uparr::.vant  lo  laminage  clos  alliages 
ot la fabrication  elu  eir.10nt.  G,::s  trein ::-,rr·,J.uetic·ns voisinant  ..;ncoro  au-
jourd'hui dans l'usino. 
En  1946,  un  train môcnnis6  ~..,  ét5 installo ot uno  roconvox·sion vors le 
laminage  à  froid.  a  ,Sto  comnt•Jnc6o  :par lo démarragG  on  mai  1958  cl 'un Sondzimir 
Jusqu'en  1958,  J.a  IJroducticn  nnnuoll01  globalo  clo  tô1 C$  mi.ncos  était d'on-
viron  j5'000 tonnes. - 6 
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La  Direction Générale  so  trouve  à  Paris,  l'encadrement  régional  étant 
assuré par un iiroctuur et un chef administratif des buroaux.  L'ingénieur 
de  la soction métallurgiu 0t le chef cl' [~tv lier tôlorio dirigent le laminage. 
proprement dit, assistéE? d'un contromaîtr0  gônürnl ct dos  contremaîtres des 
divers  secteurs de  l'atolior.  Au  30  novombre  1957,  l'usine  comptait 742  ou-
vriers.  A la tôloriG d'acier,  on  Gmployait  303  ouvriors encadrés par 19 
personnes. 
La  fa.iblo  quantit.S  do  tôlo :produite }!ar  rapport  aux installations for-
toment  modorniséos,  fait do  1 'usin(~,  rour c·e  genre do  fabrication,  une 
ontroprise marginale.  Elle vit g•râo0  à  J.a  fortu  demande  nationale do  tôles 
quo  los gros pro1uctours ne  couvrent  pns  ontièromGnt,  et.à l 10xportation. 
El  lv roçoi  t  aussi lo3  commantlos  tro::;  pou  importantes pour intéresser los 
gros produotJurs ct surtout olle produit dos ùimonsions  spéciales,  pour la 
fabrication· dos fûts par  exemple. 
2.  La  tôlorie.  L 'usinG  roçoi  t  (t...::  1 '·3Xt0riGur los domi-I>rodui ts qu'alle 
transforma,  sous  forme  clo  "lar,gots" d' ôpcdssvur de 8  à  23  millimètres_,  de 
larg9ur dtJ  250  à  300 millimètros ot do  5  à  6 mètres do  long.  On  cisaille 
cos 1 ~rg0ts on  "bidons"  &,  la lone"UJur  (t• orrmloi.  Cutte  longueur des biclous 
corros:pond  à  1a J.arguur  do  la tito à  obtonir.  Après le cisnillag8 des  la.r-
gets, l0s bidons  sont  uroonés  jusqu'aux fours,  chauffés puis allongGs  aux 
dimensions voulues.  C'\.1st  lo  lamin~go propromont dit.  Après  refroidis~.J'moç.t 
dans un parc,  los tôles obt...:nuos  sont  ü.écoup8os  ;:lu:x:  formats  commorciaux par 
uno  ligno de  cisailles._Los  fuuill~s do  tôlo  ayant  été~laminoos à  chaud  à 
plusieurs,  superposées,  ollos sont ensui  ta décollées.  Los  tDl·.~s  pa.ssJnt  alors 
au drossago  où elles sont aplanies :par  dos  machinos  s:18cialos.  EJ.los  sont 
ensuite  soit  dir~ct0mont acheminées  aux magasins,  soit recuitvs  d~ns des 
fours  à  "cloche"  ot do o  f0urs  l>.  normaliser pour leur redonner  le::::  qualités 
métallurgiquvs porduos :par  le oorrvoyago  subi  au cours du  laminage.  Los 
tôle  a  rocui  tes sont alors :;_')J.nn6oB  de  nouv.:;au,  .ruis ollos gagnent  le magasin 
après avoir été  "visitt~..Js"  r.d)Ul'  lv contrfilu  do  la surface. 
3.  Lo  aocteur étudi0.  L'étudo  a  port8  sur le  secteur de  fabrication,  c'est 
à  dire le laminoir proprement dit.  Deux  train à  main  sont  encore  on  servica, 
~situés do  part et  ~'autre d'un matour de 800  CV.  Chaque  train camprond  un0 
ca.go  finiss,3uso  à  2 cylindres.  Un~J  cage  ost formée  do  deux  colonnos qui  sou-- 8-
f(t h/t-· 
f"è}€  \lt'; t.-1  ~  \.~ -··  '  ~"''i'  v  ,-- ~  <::  - "; 
! 
-9-
tiennent les oylin1rae  1  cee .colonnes  sont travorséas par aas vis qui as-
surant lo  svrrago dos  cylindras.  Doux  fours  à  charbon assurent la mise  à 
tom:pé:ratura  dos ·produits,  chacun nyan·t  une  ca:paci té da  1  tonna  à  1 ,5  tonnes  '.j 
à  l'heure. 
Sur de  tels laminoirs,  lo  "côda.ge"  (jou entre los pièces constituant 
lé laminoir)  a.u  passage  dos bidons  entro los cylindres,  no  patmot pa.e  do 
laminer :plus fin quo  15/10 dé millimètros,  si bion quo  pour los faibles 
épaisseurs, il f~ut suporposvr 2, 3, 4  ou  6 fouilles.  C'est le laminaga 
par "paquets".  Le  lamina.g.a  so  tait soit feuille par fouille  (  de  3 mm.  à 
15/10 ), soit par doux  bidons.  Sauf pour los grossos  épaisseurs,  on  plia 
ensui  tc les fouill._;s  déjà  "éba.uchô~s" co qui  cons.ti  tua des paquets de  2 
ou 4 tôles (six fouilles pour los 5/10a).  Lo  lamina.go  so  fait donc  en 
doux  phases,  l'ôbauoha.co ct lo finissage,  séparées par le pliage et un 
réchauffage. 
-> 
'  lt_~ 
'  -~~ 
•  1  Les bidons froids  (x)  sont placés sur la poussouse  du  "four·à bidons"  -~ï 
~ 
par le  oharg~ur-pou·ssour qui  los introduit  à  1' arrière du  four  p~r "charges"  :~ 
'• 
do  9 ou  18.  Elovés à  une  tom:pérature  de  800  dogr0s,  les bidons poussés par  f!  :~~ 
.  .  ~ 
los ohargos  succosivos arrivont  à  l'autrG extrémité du  four,  où,  par la  '.'! 
porte, le 2ème  chauffour "lo chauffour à  bidons" los rotourna et les dé- fJ 
,. 
fourne.  Il los conduit par un  ou par doux  sur un chariot à  la cagé dâ-
grossissouso,  ct los déposa  sur la table d'embaucha  (chevalets inclinés à 
la.  ha.utour  où  1-:)s  doux  oylindros sont.  tangents).  Lo  lamineur saisit la 
bidon  avec uno  ~inoo (do  90  cm~  do  longueur environ),  le pousse  sur la 
tablo d'embauche  ot l'engage entre los deux  cylindres.  Lo  rattrapeur, dor-
rièro cos oylindros,raçoit. lo bidon dans los maohoiros do  sa pince, le 
soulèvo :par-dessus lo cylindra  mt~ériour, où  lo lamineur lo roprond.Cette 
"po.ssc"  au  dégrossisscur,  outro le lôgor allongomont  obtenu,  a  pour but 
un décalaminage dos bidons rendu nécessaire par le passage  au  four  J  à 
oct offot, un filet d'cau arrose les cylindres_du dégrossissour. 
Le  lamineur ot le  sorreur tirant alors le bidon sur une  plancha ho-
rizontale  jusqu'à la cage  finisseuse,  lo lamineur l'engage,  après que  la 
sorrour  a.u  moyen  d hmaroue  à  1'-ras  ait sorré los cylindres  •. -La  bidon est 
ronvoyé par le rattrapour ou  par un  tablier ralovour  QO~an4é pa~ le 
.  \  . 
tiJ-i:~-;~id;-d;;-bid~~;-;;t-~-;~;~;"d;-15-à:3o~;-;~;-i1;~t-:ihlndr:··. 
parfois 60kg.  et plus - leur longueur est la largeur de  la tôle, par  , 
exemple  1  mètre  - leur largeur ost de  25  à  30  cm.  laur épaisseur varie 
de ·1  à  2.cm.  Toutes ces dimensions  sont dos moyennes  que  nous citons 
pour donner uno  idée àu travail. - 10.-
~  }tN!:-inaur•  Lo  l&m:inour .offoo:tuo. plus.iou.ra pass&s antre lasquolles la serreul' 
accentue la pression doa  cylindres.  Les bidons ainsi allongés portent alors 
le nom  de  "platines". 
Dans  le cas  d~ laminage  à  2 bidons l'un après l'autro, le lamineur! 
superpose los  2 platines obtenuas, o'ost le  "mariage".  Il fait encore un 
·certain nombre  de  :passes,  puis laisso lo  "paquet"  obtenu aux  doubleurs, 
qui,  à  trois, le tirent sur lo sol, la pliont et la remattont dans le 
"four à  paquets",  entretenu :par  le 1  or chauffeur. 
Tout~ la "charge" ast a.ins1  Gbauohéa  puis remise  au  four et l'on 
aborde le finissage.  Lo  1e~ ~auffeur sort les paquets du  four un  à  un, 
les traîne  jusqu'au finisseur,  où  il aide le  sorrour et lo  lamineur à  las 
soulever pour los poser  sur la table d'embauche.  Comme  durant  l'ébauchage, 
·.  F;'~ 
,':;.,~ 
,J 
·;  ';j 
) ~·J 
L~!  1 ,,, 
'j 
''~-~ 
~~  i~:::~~a  a:~:g:n::g::::: ;:t::l'~::  o:~::::: ~~u;::::0:o~: ::ad:  ·.  -~ 
los cylindres,  à  mesurù  quo  los platines s'amincissent.  A l'arrière du  1 
~ 
finisseur,  lo rattrapour em:pilo  los tôles finios  Gn  tas, que  la pont rou- ..  :;~ 
'  ~ 
lant conduit dnns un  parc  où  olle refroidissent avant d' Gtre  acheminées vers·.,_  :·~ 
la ligne de  cisaillas.  Le  cycle de  laminage  ost assuré par 11  ou  12 hommes, 
suivant qu'il y  a  un tablior ralovour ou  non  (x), qui  forment  une  équipa. 
Ce  sont  a  L~ 
:~ 
- Las  1er at 2ème  lamineurs qui 
las 1er doubleurs  (1  ou  2)  et 
temps  rattrapours 
;:s  l':~:::n:0::~::s  1~;) d::-::::e:: m~uJ,,~ 
le sorrour 
le chargour :Pousseur 
auxquels  sont adjoints un  ~pplomantaira ot quelquefois un graisseur. 
Il y  a  trois équipes par train, qui  assurent un  laminage  sans in-
tarruption pendant  24  heures. 
'•': 
--~l  :, 
·,:,'~ 
.  :.'·~~ 
'  ::1 
tl'a~o~:~:;l':e'  t;a:a~1  m::~::i::::::n:e;:l';~:;a  d::é:::: ::  :::::~:!t  a::e  .  'hi  1onguaul' d  •una  douza.ina  de  mètres,  Dans  cet  espace  réduit  toute  1' équipe  .  ·;:~~ 
.-...--- .. ------------------------------------------------------------ .. ,  ..... :·~.:~)~M  \x}  Lorsqu'on  lamine  dos  ·tôlos de  largeur inférieure  à  800  cm.  l~s colonnes  ·  '·(:~~~ 
de  la cage  sont  trop rapprochüos pour quo  le tablier ralovour puisse.  1 
êtro monté,  et le rattrapage  se fait  à.  la main.  .·~~ 
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se déplace,  travaillet les bidons et ~es platines rouees circulent du  four 
aux cages,  des  cages au pliage.  Les  fumées  ont noirci les vitres de l'ate-
lier et les hommes  en  sueur,  éclairés par la lueur rouge  des fours et de 
l'acier à  8ooo  semblent  exécuter une  danse  du  feu,  ponctuée  du bruit sourd 
des  engagements. 
Cependan~, de  nombreuses améliorations  ont  déjà transformé  le travail, 
le rendant moins  pénible  t  les plaques  de  fonte ·d.u  sol  sont refroidies par  ' 
eau,  de  même  que  les coussinets do  roulement  qui  auparavant  chauffaient 
produisant,  en brûlant la graisse do.lubrification,  des  flammes  de  chaque 
côté du  cylindre.  L'installation 4es tabliers releveurs,  l'introduction du 
chariot  poùr transporter les bidons,  diverses améliorations de  détail,  ont 
rendu le travail moins  pénible. Un  aspirateur absorbe  une  grande  partie des. 
fumées,  alors qu'avant  les ouvriers ne  se distinguaient  pas  à  dix mètres. 
Les  trains à  main  vont  être très prochaimomont  arrôtés,  l'usine s'o-
rientant vers lo  laminage· continu à  froid. 
B.  Le  train mécanisé. 
1.  L'usine.  L'usine choisie  pour  l'étude  du  train mécanisé  est située dans 
lo département  des Ardennes,  dans la vallée de  la Meuse,  "le berceau de  la 
t8le fine".  Les  laminoirs ardennais  ont  eu aux débuts  du  laminage une re-
nommée  méritée,  tant  par la qualité des t8los que  par la valeur profession• 
nelle dos  lamineurs,  à  l'époque véritable "aristocratie ouvrière". 
L'usine qui fabriquait  auparavant  des profilés installa en  1923  cinq 
trains à  main  qui  produisaient  ensemble  20  à  25'000 tonnes par an.  Les 
nouvelles instal1ations,  entièrement mécanisées,  ont été mises  on  route 
en  1950.  L'usine ost actuellement  spécialisée en tôles fines  laminées à 
chaud de  4/10 à  3 mm.  d'épaisseur,  à  l'exclusion do  toute autre productiàn. 
La  production  annue~lo ost do  l'ordre do  50  à  60'000 tonnes. 
Intégrée depuis quelques  années  à  un  des  quatro  plus  importants 
groupes  producteurs d'acier de  France,  l'uGine a  oonsçrvé  son aspect  de 
moyenne  entreprise régionale à  cause  de  son  isulement g0ographique des 
grands contres industriels. 
La  Direction Générale est à  Paris,  le directeurde l'usine est seoond4 
par un ingénieur.  Pour la tôlerie,  l'encadrement  se  compose  d'un chef d'ate-
lier, organisant  la fabrioatiorJ,  et des  contremaîtres des divers secteurs. - 13  -
Au  31  décembre  1956,  1 'usine employait  360  Oll.Vriers,  le poJ?sonnel 
mensuel  étant do  40  personnes. 
Comme  pour  l'usino  QU  train à  main,  la production du  train mécanisé 
trouve des  débouchés dans les marchés  socondaires,  l'oxport~tion, et les 
fabrications  sp6cj_ales.  Du  fni  t  de  la.  forte  d,3mMde  no.tionale,  les com-
mandos  sont  largornGnt  suffisantes pour  rtbsorbr3r  tout.:;  la production.  Seul, 
1 'ap:provi sionnemvnt  dif.ficil(3  en métal  sous  forme  do  domi-produi t, ra-
lentit la production. 
2.  La  tôlerie.  Comrno  ;>rôcédomment,  c~u  -trein  à  main,  on utilise des largots 
comme  derni-produi ts de  dôpa.rt et los t.Jchniqucs do  b.:J.se  (lu  laminage  sont 
relativement  semblables.  Si les div.;.;rs  sootours  dG  la tôlerie diffèrent 
au point do  vue  clo  la mo(lornisa.ticn,  ils ont los mêm0s  fonctions  :  une 
cisaillu découpe  lo largot  on  bidons qui  sont  conduits au  f0ur puis la-
minés.  Los  "pa.quot s"  obtJnus  sont  t'of'roicli s  ot  coupés  sur une  ligne  d~ 
cisaillago continuo, puis t10collôs  à  la ma.in.  I,os  16:;-èros  tr11ccs  duos  au 
décollage  sont  offac.Jos  on sui  to  sur un  train ii  froid,  on  un•.;  sGule  passe· 
à  la rcdrossorio  ..  On  offoctu·:)  onsuit1;  lo rocui  t  r:l&tns  une batterio do  fours 
à  "clochon  ;  lo rocuit rlos  tôles spôciules pou.r  l'emboutissage  s'effectua 
dan.s  dos  fours  à  normaliser pormottn.nt un  trg,i  t.Jmont  thormiquo  appropri6. 
Les  tôlos sont  ensui  to :planûos par quatro  machinas  spéciales à  17  r:.;ul.:..;aux. 
Ell~s sont onsuito  ontroposéos  au magasin. 
3.  L0  S3ctvur étudié.  Le  laminoir à  chaud ost composé  par un  ensemble  de 
trois cag0s,  comprenant  un  trio dôgrossissour ot rL'3ux  (luos  finiss.:;urs  (x). 
Los bidons, vonant de  la cisaille arrivent  au  trio où ils se•nt  pJ.acôs  par 
los charg;;urs  sur los "doigts"  ti'un.:;  chaîna qui  p8nètr.a  (le"ns  lo  f'our.D'une 
puisoance  de  200 T/h.,  CJ  four  mGsure  30  mètrGs  de  long ct ..;st  alimenté en 
gaz  épurô :par dos  gnzogèn..;s,  Entraîn.Ss  ;:)~~.r  la cha.in0  que  oommanclc  à  chaque 
défournement  le la.minour,  l.::s  birl.CilB  snnt portés à  800  degrés pendant le 
parcours clos  30 m.  elu  four.  Uno  nouvel  Tc  chaîno  la conduit pour le dégros-
sissage  jusqu'au trio  ..  Colui-:-ci,  Jo  co:.1siï:ruction  française,  allonge  los 
bidons  en 3'  5  ou  7  :;:>ass;:;S  à  ln.  ca·lGnCG  de  9' 000  à  13' oooj 24  h.  Lo  1 or 
laminour,  assis,  ongago  ot  sorr0 les vis do  pression au  moy0n  do  levivrs 
et dv  pédalos  ;  un  aide  laminour,  situé derrière le trio,  manoeuvre  l0s 
\i;-~-~;;;ïï~-t;i;-ï;;-~;g~;-~~~t;~~t-t;~i;-~;ïi~î;~;:-d~~-~;ïï~;-q~i---
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oommàndes  assurant le renvoi  da  platinee au ·1er lamineur et leur fvacua• 
tian.  Emmenées  alors par uno  chaine  convoyeuse,  los platinos ébaachées 
refrod;dissent dans un parc qui  alirnon"be  les deux duos  finisseurs. 
Les  ébauches,  misas  an  "paquets"  sont distribuées an  fonction dea 
besoins,  aux chargeurs dos duos. par la pontonniJr quo  dirige l'accrocheur 
du  poste.  Coux-ci  los :pln.c\)nt  sur las rou].ea.ux  du  four duo  (qui mesure 
15  m.  da  long)  qui  los oonvoiant  jusqu'au larninour qui  déolanohe  le dé-
fournement  (par commandê  de  mise  en marche  de  rouloaux).  Une  pramièro  fois 
les paquets sont allongés en plusiours passos  jusqu'à une  longueur voi-
sine do  2  metros dans uno  das cages duo.  Le  lamineur déclançho  toutes las 
opérations  d'ongeg~ment, do  Penvoi1  per dos  comn1~~dos éloctro-m6caniques. 
Evaoués par chaîne,  los paquets  sont ansuito  diri~ôs par le basculeur sur 
des rouleaux menant  à  une  maohino  qui  los plia.  Cette machine  centra la 
paquet 0t la plie, opôrati<Jn  oomma.ndée  d'un pupitre pa:r  le 1  or plieur, 
après quo  l'aide doublour  ~it dêoollê los platinas les unos dos autres. 
Uno  chaine  rGprond  alors los tôl3s, los ramèno  au  four pour  réohauffago~ 
Introduites par los chargeurs dans un dos  étngos du  four,  allos sont de 
nouveau  a.llongéos  à  lour to.ille cléfini ti  va  au  mthuo  duo,  ot onfin  évn.cuéoa 
sur chaine puis mises  en piles par le basculeur.  Elles partent Qnsuite  aux 
cisaillas. 
Les  équipes sa  composent  au duo  du  : 
- 1or at  2èmos  lamineurs 
- du  1er chargeur. et de  deux  ~idee 
- du  1or pliour et de  deux aides 
- ~u basculeur. 
au  trio  i 
- 1er laminour ct daux  aides 
- trois chargeurs 
- un omr>ilour 
la chauffour s 1occupo  de  trois fours qui,  alimentés an ga.z  épuré,  se rè-
glent par quolques robinets commandant  lo brûleur. 
L'atolior,  tr&s clair, donne  une  impression d'ordre et do  proprGté. 
Certains ouvriers travaillent on  force,  comma  au  train â  main,  d'autres 
manipulent  tranquillomcnt l0s commandes  des pupitres  ;  les lamineurs aux 
ont una  activité rapide,  actionnant manottos ot boutons,  mais  sans pé-
- •. 
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nibilité apparente.  La  circulation des platines et dos bidons chauds  suivant 
un  chemin  bien défini  sur los convoyours et no  passent plus au  milieu des 
hommes  ;  ceux-ci no  sc  d6placent pratiqu0ment pas.  Tout  cola ajoute  à  l'as-
poet  ordonné  de  l'atoli;.;r,  où  le visitour circule facilGmont,  sans devoi-r 
à  chaque  instant prondro  g~rdo où  il m~rche. 
c.  Le  train continu. 
1.  L'usine.  La  3èmo  usino  étudiée ost ccllo du  train continu.  Elle ost 
si  tuéa dans le Nord  on  ploin-3  rûgion minièrt:;  ot industrielle.  C' ost un 
:Daysagc  do  choninocs,  (le  torrils ot d.o  crassi0rs qui 1'  entoure.  L'usine 
fait partie d'un groupomont  industriel, résultat do  la fusion  do  société 
réalisée il y  a  quolquos  années,  dans le but d'unir des activités complé-
montairos pour  p~rmottro une  modernisation  r)oussée  de  l'outillage sidé-
rurgique.  Lo  groupe  fournissant  actuollomont  15,3% d0  la production 
totale françaiso,  ost le  4èmo  product  .. ;ur d'acier de  la Communauté. 
L'usine  étudiée  m.:; suro  dans  son  ons.:.nnblo  7  km.  do  long.  Elle comporta 
hauts fourneaux,  aciérios Martin 0t Thomas,  un  cnsomblo  de  trains de  la-
minoirs  comport~nt un blooming,  un  trfl,in  ~~organ,  dGux  trains Marchand,  une 
tôlerie forto  oompcsoc  d'un train  r~.)v0rsiblo ot d'un trio, et enfin un 
train continu,  alim0ntô  on  bra.mos  par un  slabbing. 
D'nutros agrandissements ot modernisations  sont 4rôvuos  ou  on  cours 
de  r~alisation.  La  production totale do  l'usine 0st actuellement da  : 
1  360  000  tonnos par an,  dont la presque  totalitü ost destinée  à  l'ali-
mentation  du  train continu à  chaud qui  a  produit on  1957  1  mil1ion do 
tonnvs de  tôles. 
L'usinv  ~mploie 6 000  ouvriers dont  2  000  sont affoctôs à  l'entretien. 
Pour le train continu et  J.J  sla.bbing,  on  compte  4  7  4  ouvriers  clo  rxroduction, 
43  collaborat,3urs ct 4  ingénieurs.  245  ouvriers travaillent à  1'  entretien 
mécanique  sous  la. diroctj_;·:n  d  .. 'un in,;stnieur ot do  15  contremaîtres.  Le  ser-
vice d 1entrvtion éloctriquo  emploie  100 ouvriers,  10  contrema~tros, 2 in-
génieurs.  10 ouvriers enfin,  rl0ponclont  dos  sorvicos  thormiquos d'entretien. 
La  production  ost dostinôo  au  marché  intérieur (les exportation$ ne 
représentant que  8  à  10% du  tonnag~J produit)  dont la clomande  est toujours 
très forte,  si bien que  los améliorations et surtout  colles dos aciéries 
nouvelles qui  augmenteront la production annuelle ne  posoront pas de  pro-
blèmos  au  point_de vue  débouchés. 
•  •  ~  j 
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2.  La tôlerie.  Fabriquant  ell~-mômo l'acier nécossairo,  recevant d'ail-
leurs la complément  do  l'approvisionnement,  l'usine prés<?nte  le cycle  com-
plet du  laminage  1  c 1 ost  sc·us  forme  d.,:;  lingots allant  jusqu'à 18  tonnes que 
l'acier arrive  à  la tôlerie, ct non 'lus en  demi-produits déjà fortement 
allongés.  Transportôs dos aciéries pur voie  ferréo  int0riouro,  los lingots 
arrivent  au  sla.bbing qui  los transformo  on  "brames"  épaissos de  10  à  20 
cm.  posant quolquGs  tonnes.  Cos  brames passent alors au  train continu,  après 
réchauffo.go. 
Obtenuos  sous  forma  1a  bobinos do  2,5  tonnes à  6 ·tonnes  ou  en feuilles 
planes, los tôles d'une  épaisseur de  1.  25  mm.  à  5 mm.  sont  conduites après 
pesage et claasago  au  magasin.  Pour obtenir des tôlos plus minces,  les bo-
bines sont  ~xpédiéos à  une  autra  u~ino qui  lamine  à  froid ot réduit l'é-
paisseur  jusqu'à O.  25  mm. 
3.  Le  secteur étudié.  Los  bremes préparées par lo  slabbing sont choisies 
par la "chof da  charge"  on  fonction  du programma  de  lamina.ga  f  allos sont 
chauffées dans 4 fours poussant d'une oapacitô unitaire da  100  T/heura.  En-
voyées vors lo four par un machiniste  commandant  un train do  roulaa'UX,  las 
bramas  sont poussées dans le four pnr l"onfourncur"' sur un  signal donné  par 
le "défourneur".  Celui-ci distribue los brames  entro les fours et commande 
leur sortie, prôvonant  alors los ouvriers tout le long do  la ligno de  la-
minage  par interphone.  Lo  train continu comporta  10  oagos quarto et 2  cages 
"briseuses d'oxyde"  (dôcn.l.?.mina.ge),  en  align&mvnt  do.na .. una  hàllo de  450·:m. 
dé  long. 




'.  ~ 
La  brame  passe d'abord  au d6grossisage,  composé  do  4  cagaa·de  laminage  ~ 
précôdos d'une briseuse d'oxyde.  La  technique  du  laminag-e  a  changé des  trai:tU!fi  -:,':~ 
',)[,  précédents,  en ce qu'il devi  ont nôcc ssaire de  ré3'lor la vi  tesse de  rotation  :~ 
des cylindres suivant los dimensions,  ot d'affecter la suite du  cylindre 
d'une vitesse do  plus. en plus grande  selon un  barôme  pr6-établi.  L'ouvrier 
dans uno  cabine  domin~nt le train, règle la vitesse des cylindres, assis· 
devant un  t~bloau complexe  do  cadrans ct do  commandos  ;  un  autre près da 
lui règle 1' écartement 'les guid0s, barres d<J  métal  maintenant  la bande  de 
tôle  sur los  rouloa~~, solon los dimensions  annoncées  par le défourneur.  En 
bas, près dos cagos,  prôvonu lui aussi  par interphone,  le lamineur dégros-
\ 
siss~ur ropartit la pr0ssion  sur los 4  cages  selon los dimensions do  départ 
at celles à  obtvnir,  d'~près un  barêmo.  Pour  ce faire, il tourne une  petite 
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manette ct lit le cadran  où  le chiffre j_ndiquo  l'écartement obtenu. 
Six cages,  plus uno  autre briseuse  à_' oxydes,  assurent  lo  finissage. 
Un  train do  rouleaux do  50  m.  do  long amène  la brame  ôbauchôe  du  dêbros-
sissago  au  finissage.  Avant  l'onga.gom8nt  dnns la première  cage  finisseuse, 
un  ouvrier arrête la bnnclc  rouge  obtenue  au  dégrossissage,  actionne une 
ciso.illo qui  on  coupe  la "tôto" ct lo  "_:üod".  Le  1er lamineur et un  aide 
règlent los cagGs  finisseuses,  comme  collos 1iu  d·~grossissour. (Doux  autres 
ouvriers modifient  1 'écart  omont  t.los  gui::los  selon la largour du  laminage). 
Dans  une  cabine  surélevée,  ,:leux  ouvriors règlont la vi  tosso  do  rotation 
dos  ayltndros,  contrôlant  on  même  temps uno  :;>ultitude  do  voyants,  de 
cadrans ot d'un ampèremètre.  Près d'eux,  un  autr~ ouvrier surv3illo la 
t0nsion  clo  la bn.nclo  ç;m tr0  los cylindre  s.  C 'ost lo  "machiniste  Loo:;)or". · 
A l'arrière du  train finisseur,  surveillant ct règlant la dernière cage, 
le  "lamineur finisseur" fait lo  contrôle  do  lr.épaissour et de  la longueur 
on  lisant un micromètre  à  rayons X ot une  jauge  infra-rouge  tout en  sui-
vant 1'0vacuation de  la bé"..n:lo  sur un  ôcrc.n  do  télévision. 
La  bande  sortant  à  ~r~n~o vitJsso do  la Qerniêro  cage  finisseuse 
s'engage  sur un train  d.c~  rouleaux ot  s'enroula  autour des oylindros de 
doux  "bobinousos"  quo  commandent  d0ux hornmos,  travaillant dans une  ca-
bine  à  quolqu\:3  distance.  Sous  forme  do  bobin-3s,  la tôle s'  ongago  alors 
sur un  convoyeur  ;  olle est p0s6e,  num6rotôe  ot  on  entoure  1~ bobine d'un 
cercle  dù  métal  pour la maintenir.· Elle est ensui  te dirigée rar lo  ''cl:-,s-
sour"  dans  los pr:'.Xcs  ot dc:.ns  los magasins. 
Dans  certains cas uno  cisaillo volanto,  située  avŒUt  la dernière 
cage  do  finisseur,  découpe  los bandes qui  s'envont  sur un train do  rou-
leaux  jusqu'à un  convoyeur  spécial  au delà des bobinousos. 
Dans  l'installation on  ost frap]!Ô,  venant  des  tôl::;rios  prücôclontos, 
par l'ônormit0 dos  machin:;s,  ln.  comploxitô at lo  nombre  do  tables de  com-
mandes.  La  tôle d.i5forlo  sur los rou1oG.ux  uvoc  un bruit impressionnant 
et la longue  bc.nclo  roug·_;  dôfilo  [::t  vive  alJ.ure  v:.:;rs  los bobineuses.  Enor-
mité du  matüriol,  puissance  do  l'instP~lln.tion.  A côto par contre, letra-
vail demandé  aux ouvriors no  d0mnndc  plus d0  forces  :  maniement  lent de 
commando,  éloignement  du matériau et souvent  de  la machine  dans dos ca-
bines clime..tisôos,  grands  espaces libros, dos  hommes  dovisn.nt  entre  ou:x: 
pondant qu'ils surveillent lo passago de  la bande  :  tolles sont  los cony 
di  tians do  travail qui fra:;>r>ent  lo vi  si  tour. SCHEMA  r ..  ..  (} 
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Terminons  cette présentation des ateliers par une  comparnieon dos 
capacités de  production des diverses installations.  C'est  là un bon in-
dice des  transformations que l'évolution  tochni~ue a  apportées. 
Une  équipe  de  laminage  produit,  au  train manuel,  une  moyenne  de 
1,3 t. par heure  ;  au train mécanisé 4,4 t. et au train continu  228  t. 
par heure.  Autrement  dit,  le train mécanisé  produit trois fois plus de 
tonnes  à  l'heure que  le train manuel,  le train continu produit  164  fois 
plus que  le train manuel  et 49  fois plus que  le train mécanisé. PARTIE  I 
LE  TRAVAIL ~  ~~  f  ' ..  ' 
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Cha.gitr~  I 
LES  ATELIEF.S. 
I.  Les niveaux de  mécanisation dos  seot.{:)U~S  étudiés 
Au  niveau  d..e  la description globale  ao  dégr.:.gan-t  des impressions 
d'ensemble diverses.  On  passe d'un  "monde"  à  un  autre,  en  changeant 
d'usine.  Las différences sont duaa  à  des machines nouvolles et à  dos 
·perfectionnements  t~chniques, mais aussi  à  dos  changement~ dans la 
conception at  l'orgP~isation du travail,  impliquant une  transformation 
complète  du  travail d'un atelier.  Les  "nivo~ux do  mécanisation"  sont 
des  "moments"  de  cette évolution des ateliers. 
Quols  sont les niveaux  techniqu~s 1AR  1.  ~minoirs a.nvj_A~f!.ée ··lPns 
cette étudo et lours diffâronces  ? 
+  +  +  + 
Le  laminoir à  main eat une  ~.chine ~riruj ti  va  qui  rr.aroha  da  f'açon 
uniforme,  mais qui  a  cependant besoin d'une  misa  en  état minutieuse, 
alors quo  le  lamineur ne  dis:posc  d'aucun moyen  d'action direct pour y 
parvenir.  Cette  mis~ en  état de  la.oachino,  dont dép0nd  la qualité et 
le  tonnage  de la journée, est une  des principales tâches du  lamineur. 
Elle consiste  en una  action indirecte sur la répartition de  la chaleur 
à  la surface  du  cylindre,  sur les bords ou  au  contre, la chaleur étant 
amenée  par le passage  dos tôles rougos,  et le refroidissement  assuré 
par un  jet de vapeur.  En  offot l'usure duo  au  travail a  tendance  à  creu-
sor las cylindr0s  :  on  passa  alors dos platinas 6troitos dont la cha-
leur dilate lo centre du cylindre.  Au  début  do  la semaine,  quand  le 
cylindre  a  été changé,  il est plat, et il faut  do  la mêmù  façon  le bomber 
légèrement  au  centre  ;  on  lamine  dos  tôles do  plus en plus largos on 
partant d'un  formê1t  ôtroi  t.  Quo.nd  le contre  Gst  trop bombé  ou  quo  les 
~xtrémités sont  trop chaudes,  on  refroidit avec  le jet de  vapeur.  Le 
serrage varie  suivant la forme  das cylindres  ;  on  répartit différemment 
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la pression  aux différentes passes  ;  par exemple,  si le cylindre ost 
croux,  on  met  touto la prosfdon nécessaire  à  1'  allong~ment dans  les 
premières passos,  puis on  en fait uno  à vi1e,  pour planer les platines. 
Tout  ce  travail de  mise  0n  état par dos  moyens  indirects s'apprend  au 
cours dos  années dJ  travail  p~r de  patientes observations et par le 
conseil  dos  ancions.  Le  laminage  à  co  niveau ost considéré  comme  un 
"art", un  "tour dJ  main
11  qu'on acquiert :par  l'expérience  "sur le tas". 
A c6té de  cet aspect  ertisanal, le travail consiste essentiellement 
en  manutontions  du  produit effoctuévs à  la pince  ou  à  bras,  au prix 
d'une  grande  dépense  do  force  :  défournement,  transport des  fours  a1,1x 
cn,ge,s,  engagements,  pliage,  tout  se fait 
11à  la main"  d'où le  tcrmo  do 
train manuel. 
A ce  niveau l'ouvrier  joue un rôle  "mot.Jur"  et il détient la 
technique et la connaissance  des multiples aspocts du  travail  auxquGls 
il doit adaptor la machine. 
+  +  +  + 
.Au  train mécanisé,  on  a  amélioré ct transformé l'installation pré-
cédente  dans un but d.J  rentabilité.  Tout  a  été orienté vers uno  augrnDn-
tn.tion du  tonnage,  c'est à  dire,  sur le plan du  travail, ·une  ace0J.ér.::~.tion 
de  la cadence.  Mais,  nous  avons vu  au train à  main  quo  le laminr1go  d tune 
tôle oxig'àai  t  un  .::d'fort  physique  considérable  ;  pour accroître la vi  tosse 
do  travail, il fallait donc  diminuer l'effort physique unitaire. 
Dans  co  but  los machines  :  four,  cage,  ote  ••  ont  étü r.Jlié0s par 
des convoy0urs  à  chaînes ou  à  rouleaux,  si bien quo  la.  circulntion du 
produit dans l'air0 do  travail no  dJmande  plus d'3ffort physique  de 
la part  d~ l'ouvrier.  C8lui-ci, n'ayant plus qu'à  appuye~ sur un bouton 
pour  amener  Jo s  pla  tina s, p.Ju t  rôduir.::;  au  tomps  de  larnina.go  proprcmen  t 
dit, le  tomps  n.Jcossairo  pour produire uno  tôle finie  :  le  transport 
se  frd  t  pondant  la  laminago  do  ln tôle pr8cédonte. 
Il a  fallu amôliorür les machinos  du  stade précédent car elles no 
pouvaient  absorber un  tonnage  suffisant  :  augmentation  du  débit horaire 
par alimentation en  gaz  pur,  do  la vitessG  du  cheminamant  intérieur par 
rouleaux,  do  la capacité globale,  etc  •••  Au  duo,  l'usure des  cyl~ndros 
\ . '''  ,_'_  ;;:+---- .  '  '-.... t 
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étant davonua  plue  x~pide, on  a  ajouté dos possibilités d'y pallier  1  la 
laminour pout  los roohauffor pour faire  gonfler lo centre qui  tend  à 
s'incurver,  mais l'aspect artisanal demeure  dans la tac!';..nique  du  laminage. 
L'ouvrier a  seulomont  été déchargé du  travnil  man~cl da  trans,ort. 
Installation aussi  ~a machines nouvelles  :  la pliouso  commandée 
par boutons,  ct pouvr,nt  ainsi  absorber  lr::.  pro~ue·~ion du  duo  • 
Du  point do  vue  do  l'évolution  techniQ~O le trio est  Q~e partie plus 
avnncôo  do  cotte nouvelle  installation ;, il réduit  lo  t&mps  do  l'ôbn..u-
ch~go au  minimum  ;  los bidons  sont allongés à  l'allar ot  au  retour à 
chaque  passe,  alors qua  sur un  duo,  ils ne  sont  écrasés que  dans un 
sens  ;  le  serrage dos cylindres, pré-réglé,  so  déclanche  par un  coup 
de  pédalo  et devient prosquo  instantané si on  lo  compare  au  serrage 
du  train à  main  ;  enfin les platines ébauchées  au  trio  sont  déjà pas-
s~blement allongées,  si bion que  moins  do  passos  seront nécessaires 
au  duo.  Lo  tomps  do  laminage  étant plus court, les paquets rostont 
chauds et s' allongJnt miou  .. x,  si bien  qu~ le  tomps  de  laminage  diminue 
encore.  Au  trio,  l~s pT0-rôglages,  l~s barômes  do  serrage  ont  remplacé 
l"art".  Los  cylindros  sont  cha.ng-6s  toutes los huit heures et ils sont 
froids  :  plus do  mise  on  état do  la machina,  plus do  découverte  i:ndi-
viduollo des "trucs" ct du  tour do  mr~in.  PltlS  do  dépla.comonts  dos hommas, 
tou~os les opérations étant ·concontréGs  sur quelques pupitres de  commandeSJ 
moins de  risqu.Js do  tomps  p.Jrclu,  lo 1amin:0ur  no  travaillant pas on  co-
ordination avoc  un  serrour ot un rattrapour,  m~is réalisant  toutes cos 
·  opérations lui-môme,  do  sa placo  :  les temps  dos  d~plac>3monts sans 
transport  sont  éliminés ct du fait do  la oontinuitü du  cheminement  du 
produit los temps  de  transports·cux-mômos no  com:ptont  plus. 
Los  trains mécanisés,  douxièmo  niveau technique,  sont  on  quelque 
sorte une  version  am~lioréa do  l'installation pr6c61ento,  oar les fon-
dements  du  travail n'ont pas changé  :  on  part du  "bidon",  on  en fait 
une  tôle,  los phancs  intorm~diaires étru1t  les mômes.  Mais  los exigonces 
du  rondamont  ont  néc~ssit8 un effort do  rationalisation et do  simplifi-
cation dos  tâches qui  s'est traduit  sur lo  plan do  l'installation par 
la mécanisation,  si  bion qu:J  l'homme,  dont  l'effort :;?hysique  ost de 
beo.ucoup  diminué,  p>Jut  supporter  los cad::nc3s plus élovéos grâce  aux 
améliorations dos machines et aux  inn9vations techniques caractéris-
tique,  s  da  co  ni  voau.  Cependant,  du  point  de  vu  a  da  1' évolution  technique  _  , 
le train mécanisé comporte  deux aspects  :  une  partie du  travail resto 
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artisanale,  au  duo  et dans un certain nombrG  de  postes plus  s13oondairos  ;. 
au  trio  c~t aspect disparaît pour  ôtrG  remplacé par la manipulation do 
commandGs  mécaniques. 
+  +  +  + 
Au  train continu,  on  a  entièrement  ropt..nsô  lo  laminag3.  Il ne  s'agit 
plus d'amélioration,  tout ost nouveau ct mômo  conçu différemment.  Ayant 
obtonu  avec  le train mécanisé  lo  rondorn~nt optimum possible dans les con-
di  tiens traditionnelles d.c  laminage, il a  fallu changor les cadres étroits  __ __ 
dos installations anciennes pour augmenter  oncore la production ot la 
rentabilité, ct porm.;ttre  de  faire faco  aux besoins nouveaux tant en 
qualité qu "en quanti  té. 
La  différence  ontre  les demi-produits da  d6part,  le bidon ct la 
bramo,  est à  1'8cholle do  la trs,nsformation  :  l'un 50  kg.  l'autre au mi-
nimum  2,5  tonnes.  Los  machines  sont  donc  conçues  on  fonction  do  la quan-
ti  té do  métal  laminé  :  cn.paci té e,ccruo  0t nombre  dos fours  augmenté,  cages 
quarto(+),  long train de  rouleaux,  ote  ••••• 
Au  point do  vuo  technique,  la différence osscntiollo d'avoc  los 
doux premiars  nivc~ux est quo  lo laminago n'ost plus réversible  comme  au 
trio ou  comme  au  duo  avoc  ronvoi  à  l'engagomont.  Au  train continu,  chaquo 
passa  ost réalisé:o par uno  cago différento,  ot la brame  passe  dans los 
cages  successives. pour attoindro 1'0paissour finale demandée.  La  mise 
on  chaîne  dos  cages dégrossissousos et dos  cagos  finissvusos  pormot  de 
•  n-J  pas avoir  à  ontrJ:po ser los dégrossis  :  pas do  tomps  por1u  ·3n  manu-
tention,  ni  réchauffage  intermédiaire. 
Toutus los  opér~tions sont  maintenant  réalisées de  loin par com-
mande.  Il n'ost plus concevable  do  voir un  hemma  suppléer à  la machine 
avec  uno  pince  commo  au  tr~in m~canis0.  Dos  cabines  surél3vées permettent 
aux hommes  assis d0vn.nt  dos  tn.b10s  couv0rtos do  cadrans,  do  voyants,  de 
manettes et d(}  boutons,  do  su:lvro  lo dôroulomont  du  travail.  D'autres 
ouvriers,  on  bas, près dos cages n'int0rvionnont quo  de  temps  à  autro. 
(+)  Le  cylindre du  haut et celui du bas servent  sculemont  à  maintenir 
les doux  cylindres do  travail du  centrG  plus potits. 




Los  techniques transformées introduisent de  nouvelles machinos  a  1 
l 
par exemple il .faut  P.ssurJr la constance  de  la.  tension da  la brmdo  (looper)·  -'~i 
couper le début  ot la fin do  la bando  rt:près  i&gross:ssaga  (cisa~l:a  ~bou- r;t~ 
t\3usa),  enroulor la bande  qui  ost trop  lon[~a pour otra  onmagas~nco a  :k::-~1 
plat,  comma  dans  1-:Js  installations préoédont:3s,  co  qui  créo d·.)s  bobinause's•~::~;iy~~ 
·~~ 
Le  dédoublement  d-3s  cages at  la.  r?,tional isntion r>ou.sséa  du  travail 
ont conduit  à  une  parcellisation dos  tâohos.  1.3  travail du  laminaur  a. 
éclat6 à  la suito do  la spéoialiso.tion das fonctions.  Deux  laminou.rs et 
des aidos ont  on  chr.rga  drJs  cagoe d.if{érentcs ct le lamineur finisseur 
a  surtout un  trav~il de  contrôle.  Chacun  d'eux s'occupe  dos réglages da 
la pression dos  cylindres de  deux ou trois cages.  Lo'sorrage des guides, 
permettant lo  passag~ d~s los cylindres sans écarts, est devenu uno 
fonction  assur6c par trois hommoa  a  un  tiU  dôgrossissaga,  deux  a.u  finis-
sage.  Le  défournomont  ost  commandé  pn.r  le défourneur.  L'engagement  do la 
b~ndv Gat  dGclanch6 par lo eisaillour éboutouso. 
Toutas les opérations  sont  étroitJment  contrôl~es, on  tiont compto 
dos multiples facteurs  int..)rvona.nt  d:Lns  lo  laminage,  grâce  aux  cadrans 
at aux ,onrogist:rcmonts q_uc  los ouvri·:-;rs  survoillont.  Le  lamineur finis-
seur dispose  :r>our  contrôler 1' évacua:tion  B.c  ln.  bande,  d'un  appar~il de 
tél6vision qui lui  transmet 1'  imago  do  ln.  b~J.ndc  sur lo  train da  rouleaux. 
Il y  a  contrôle do  l'ampérago do'la vitesse ias cylindres,  de  la tompâ~ 
rature  aux divers secteurs du  tr~vail, do  l'épaisseur, da  la largeur, 
ote.~. Pour la rnajori té des ouvriQrs,  lo !>rinoipal tràvail ost dovonu le 
contrêlo et la surveillance des opérations at des machinas.  Ce  travail 
de  contrôla davient  m~mo automatique.  Aux  fours par axamplc,  lorsque 
le tcmpérn.turo  s'abaissa, un  klaxon avorti.t lo chauffeur.  Il dôolano~a 
alors lo  régl~go automatique  do  l'elimcntation.  Ln  plupart dos régule-
tians sont  automatiques  : .  ~ros  sion das fnurs,  tompôrnture, vapeur,  mazou't 
ote  •••  Los  cadrc..ns  onrGgistreurs  parm~ttont do  déceler les pa.nneet.  A co 
nive~~u apparaissen-t  cionc  los servo-mécanismes,  caract0ristiquos da  1 'a.u-. 
toma.tisFJ.ti0n. 
Avec  1 'int1~oriuction bureaux d'études,  devant  la.  spûcialisation des 
tâches ct leur  com~lexit~, los ouvriers sont encadrés  ~~r des consignas 
qui  laur fixent  avoo  précision los limites ot les moments  d'intervention. 
Dos  intorv:tl13S. d.0  :pression à  répartir sur las différentes O?-gos  sont 
-~ 
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codifiés; il y  a  un barême  à  consulter,  à  partir duquel  on  calcule l'in-
t;:Jrvalle  d.:J  serrage  à  ménagor.  L" art" n'existe plus,  dos  consignàs  éla-
borées dans dos b'u.reaux  tl' étud'3s ont  remplacé  la rGcette  intui ti  v v,  des 
cours de  technolo$ic  tionnent lieu do  la connRissancc  implicite  du  ma-
t8riau du premier  l~minour. 
Au  troisième nivoRu  dù  mécanisation,  on  a  trnnsformé la technique 
des niveaux précédents,  Si  l'on pansait vitesse  au  tràin mécanisé,  on 
pense quanti  té au  train continu.  Los mD,chincs  sont  devenues beaucoup 
plus importantes alors qu'elles  changoai~nt pou de  volume  du  promior 
cu deuxième  niVOQU  d0  mécanisation  ;.  pa.rë:.llèloment,  on  y  a  ajouté d'in-
nombrables  instruments ao  ~sara qui  leur confèrent une  précision sans 
comparaison  avec  l~Js installations précér:l\3ntos,  où  1 'ouvrier no  contrô-
lait ~u.!urr trés  petit nomhra  de  faeteurs,  et de  manière  empirique,  à 
vue.  A co  nivGau do  mécanisation,  l'offert physiqua  unit~ire est  com-
plètoment  éliminé  ;  on  peut  laminar do  grandJs quantit0s à  de  grandes 
vi  t~ssos,  1 'ouvridlr n' a.yant  que  des réglagos  à.  off  oc tuer,  et le dérou-
lembnt  dtt·  laminagê  à  survcillor.  Co  sont los ingénieurs qui  détiennent 
la connaissanoe  du.  trnvail  ;  l'ouvriar  n'e~ plus l'initiative de  ees d6-
cisione, il travailla d:1.ns  le cadri)  do  consignes précisas.  A  co  troisièmt"~ 
nivoau  (tG  mécaniso.ti:)n  11.:pparai ssent dos  caractéristiques d'un  stade ul-
té;rieur  :  1'  automc~tisc.tion des atoliGrs.  Aux  fours en particulier d.es 
s_crvo-mécanismos  automatisent les régulations. 
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Il Organisation du  travail. 
La.  comparaison  do  l'organisation du  t:rav:til  aux.trois stados tech-
niques ost uno  question  oxtrômamont  vasto qui  pourrait ôtro,  à  qllo 
soule,  l'objat d'unu  étudo.  On  so  bornora ici à  soulignar lao diffô-
roncos  ossontL.;llcs  JntrG  los ateliers da.ns  la limite do  leurs rapports 
avoc  notre  suj0t  :  solon quo  l'organisation du  travail est plus ou  moins 
rigourousù  ollo laiseora davantago  do  jau  à  l'initiative ct  sans doute  , 
à  l'influ0nc0 dos ouvriara. 
On  pout  saisir l'organisation du travail dans un  atelier à  plu-
siùurs nivoaux 
ollo  sc  trr:.dui t  :pour  1 'ouvrier on  une  plus ou  moins  gr?ndo ri-
gueur do  consignes do  tr~.vail  ; 
- oll0  so  roflèt·o  do.ns  los modali  tôs du  contrôle du  travail  ; 
- on  pout  onfin 13  saisir à  son  origine dans los rôles do  sos 
promo tours  ;  à.  co  ni  vor1.u  ou  bion 1 'organisation du  travail  s0 
confond  avec  10s fonctions  cle  diroction ou  $llo ost 1 'oeuvre do 
sorvicos  spécialisés. 
A - Organisation du  tr~vail au train manuel  ot  ml  train mécanisé 
L'organisation du  train mru1ucl  ost  évidommont  beaucoup  moins ri-
gour:)uso  quo  d.ans  un  train modorni s6.  1'!ai s,  à  beaucoup d'égards,  1 'or-
ganisation du  train mécanisé ost oncoro-voisino  da  cotto du  train  manuel~ 
Consignes et contrôlos 
CG  qui  caractérise los nivoaux  tochniquGs  infüriours, c'est l'em-
pirismo  d0  l'organisation ot l'imprécision dos contrôles.  Lo  lamineur 
du  tr~in manuel  apprend par  l..J  controrne.îtrJ,  ou  on  allant voir au ta-
bleau los notations à  la craie dJs bidons· enfournés,  quollo  dimension 
il doit laoinor.  Il sait à  quol  modo  do  1~miuago corrGspond  cette di-
mension  (doublag;::.J,  réchauffage, .nombre  de  passas).  Il modifie  le nombra· 
do  passes  en  fonction des  caract&ristiques do  la machine  ou  du  matériau. - 30-
Au  train mécanisé le lamineur lit sur un  tableau la. pr gramme  de 
fabrications qul consista  Gn  une  notation des dimensions  la~inéos sans 
précision des  temps  do  laminage.  Il sait aussi  à  quel  mode  ~o laminage 
l 
correspondant oes produits  ;  et s'il a  fallu que  l'ingénieu~ précise 
que  seul  lo chof do  fabrication peut modifiar 1è  modo  do  l~inage, o'eat. 
sans doute  parce que  los ouvriers sorit  tontés do  le faire  d~ leur propre 
initiative.  . 1 
Dans  l'un et  l'aut~a cas les informations correspondant! aux  con-
~ 
signes de  travail  sont  très  impréois~e t  lo  lamineur a  commu~ication dos 
1 
caractéristiques du  pro.dui  t  à.  laminer  ;  on  fonction do  cos  c6.raotéris-
tiques il dôoido  lui-môme,  par  oxp6ri~noa profGssionnollo,  du  nombre 
de  passos,  du  serrage  ot do  la cadence du  travail. 
Comment  so  fait le oontrôlo du  travail  ?  Au  train manuel  les ou-
vriers inscrivent oux-mâmas,  a~ fur at à  mesure  du  laminage,  le nombre. 
do  bidons enfournés ot les dimensions  ;  an  fin de  poste le contremaître 
roporte  cos chiffres sur la cahier do  laminage qui  sort do  basa  au rap-
port de  fabrication  on  mêmi3  tomps qu'à la fouilla da  paye. 
Au  train mécanisé los ralovés da  production dos  trains sont  également 
faits par los ouvriers de  l'enfournement  (mais  co  ne  sont pas ces chif-
fres qui  servent de  baso  au  rapport da  fabrication).  En  plus de  ces re-
levés il y  a  posées dos tôles après  laminage,  après cisaillaga et a:près 
décollage  en VU$  du contrôle  do  q11alité.  Cos  posées  servent de  basa au 
calcul do  la primo  de  miso  au  1000.  Elles sont  également  notées à  la 
craie  sur un  tableau qui  ost  ·rcl~vé par  lo contromaîtra  du  décollage. 
Donc  à  cos:doux stados techniques 11  n'y a  ni  fiche  suivause pour 
las produits, ni papiers pour l'ouvrier  "Toutos lGs écritur3s sont 
fa.it·3S  au  buroau.  Dans l'atelier il n'y a  que  de  la cra.ia  sur la. tôle". 
Lo  train méoanieé  cependant  a  été poussé par les nécessités da la 
mécanisation  à  un  contrôle  dG  marche  des machin0s plus rigoureux  :  dos 
apparGils enregistreurs assurent un  contrôla permanent  do  la marche  dos 
trains ot pormattant  à  l'ingénieur dv  déco~cr les incidents do  marche 
non  signalés  :  10  cahier journalier portJ do  temps  à  autre dos  montion~ 
da cet ordre.:  uuno  forte pointa marquée  sur le graphique  à·17·h.45  sui-
vie d'un arrêt do  10  minutes.  Y a-t-il eu quolquo  chose"? Il y  a  donc  - ·· 
au train mécanisé un pas important vors l'étude rationnelle dos causes 
dos incidents do  marche. 
i' 
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Uais le oontrôlo  de  1~. quanti  tc3  Gt  de  la. qualité produites continue 
à  relvver d'unG  org~nisation très empiriqu0. 
Comme  au  train manuel  cu  contrôle resto  ~12!:1.: l'organisation ad-
ministrntiv...:  fonctionnû  avJc un  minimum  de  par)iùrs  :  1 'un des  chefs de 
fabrication,  montrant  l3s d.3ux  rogistron qui lui  suffisent à  org;--.niscr le 
trnvnil,  commente:"Jo  suis onnami  dvs pn::dcrs". 
Le  contrôle n'est pas  fe-i t  da  fc.çon  rigourcuS(,;  à  oh-'lqu~  stade  do  la 
fabric~tion.  Il suffit de  portor l'  ~:ttantion sur  1 1 a:r~:')rovisionn,:mwnt ct 
sur les chiffres d' GX;'Ôdi tians  :  si les ouvrü:;rs Ju  trt=ün  trich.Gnt  sur 
le  tonn3.go  qu'ils d6cl<J.ront  avoir laminô 1  aux  ex:p0ciitions  "lo contrôle 
clos  sorties" permet un  recoupom..Jnt. 
Les  socteu:rs  d.o  fin5.. se:.1.go  R-::1surcnt  oux-rn.Jmes  un contrôle  d·a  la qua-
li  t0 du  ln.minagc  =  un  mauvais  laminr.tge  untrrt.ino  d3s difficultés de  tra-
vail pour  los ouvriGrs du  décollago  ou  d.u  plano..gc  :  coux-ci ,ne voulant 
pets  ôtro p0nalicés dnns  le,ur  ss.lniro  pour lus malfaçons  cL;s  autr~s, si-
gnalGnt  oos  malfo.çons  :  "Aux  ?lllnousos  on  signr:.lo  une  mauvaise  fabrica-
tion de  X  •• ,  z  ... , notn.mmont  des  tôles trop f:tiblos". 
Ce  contrôle dos  ouvl"'iors  ;;r.u·  oux.-rnômos  ou  par dos ouvriers des autras 
secteurs on  explique  l'imprécision.  Pour  le contrôle du nombre  d.e  bidons 
laminés par postos nu  train rnn.nuel  "il ost :'1ossi1hl.e  d.;;  marquer,  consciem-
m0nt  ou non,  une  ch~rge do  trop".  La  contrôle  dos arrêts est  ro1ssi  im-
procis  :  los heures d'arrSt  sont"évaluoos"  avec  une  margo  assez  ccnfor-
tablo.  Il y  r~  dos  ,.arrangements  à.  l'  amiable 11  :  si la. production  jour-
n~lièro atteint l:.:t  normo  on  ro-port-3  le  t0mps  d' arr8t  sur  u.n  jot'.r  où la 
norme  n'ost pas attainto. 
Il existe parfois un  contrôle  de  r>rod.uction  "à  ch;~ud", c' 0st  à.  dira 
:pa.r  équi:?as,  rn:J.is  on n'y uttn.ch.;  pn.s  une  grosce  import.:tnco:  la poste da 
contrôle n'ost pas maint  onu  1orsqu'  on 1nanque  do  mnin d'oeuvre.  Le  cahier 
do  contrôle noto  c:.:;;pcnd:tn-t  .:?'"'-rfoi.s  :  "sur 800  feuill-3s  marquées  au cahier 
da  laminag3,  trouvé  692  fouilJ.:..s".  L'.J:nlïlo~/6  dG  contrÔlG  assume  aussi un 
contrôle  do  qualité. 
Cet  à  pr-u  près,  cotto  im}1rôcisic,n dos  contrôles  se  retrouve  à  tous 
les nivor..ux  de  l'orga.nisntion du  train manuel,  témoin cette réponse  con-
cernant  lo  tonnn.ge  d'  uno  commando  de  tôles  :  "J'ai dit à  ~.1.  X  :  2  ou 3 
tonnes 1  mais  ce  sora  comme  vous  le désirez,  moi  j'ai donné  ce  chiffre à 
titra indicatif.  Ca  ira" ?. - 32  ... 
On  n'a pa$  au  recours au bureau dos méthodes pour chronométrer las 
temps dos  trains manuvls  :  "Las  t13mps  ont  étô pris par le chef dtatalior 
avec  sa montre".  Un  bur~au dos méthodos  0st on  offot un  organisme  ana-
chronique  à  ce  stade  tochniquo.  Au  niveau du  tr~in manuel  un  systèm~ do 
contrôle perfectionné no  eora.it pas rentable ct serait disproportionné 
à  la simplicité dea problèmes  :  "On  fabriqua  un produit  simple,  courant. 
Il n'ost pas nécassairo d'ajouter au porsonnol de  nouveaux amplcyés et 
un  système  de  contrôle qtli  no  sont pas rentables  :  la création des em-
ploy~s coûterait  plu~ char quo  lGs  indQmnisations actuelles duos  aux 
réclamations d3s clionts". 
L'autre caractéristiquG du.  oQntrôle  à  co  niveau est l'absence de 
spécialisation de  la fonction do  contrôlo.  Tout  la monde  s'occupe pl11s 
ou  moins  du  contrôle du travail dopuis los ouvriers  jusqu'aux respon-
sables en passant par los onntremaitros et los amployés,  mais personne 
n'ost spécialisé d~s cotte fonction  a  lo contrôlo n'ost qu'une partie 
de  son  travail. 
Le  contrôle  sc fait déjà au niveau dos ouvriers  :  les lamineurs 
mottant  aux-mêmes  do  côté dartains rebuts  los tôles coupées par 
exemple.  Ils comptent  le  tonnagG  lamina. 
Cet  auto-oontrôlù rev3t un autre  asp0ct  :  celui d'une défonso  contre 
los arbi  tr:1ires  ~u contrôlo hiérarchiquo  :  1 'imprôcision ot les flot-
..  ,,  tements des contrôles mvntionnéa ci-dessus  crÔ()nt  pnrfois chez  les ou• 
vriers un  sontimont d'arbitraire dans los bas~s de calcul de  leur sa-
lair.J et ils refont cux-mômos  certains contrôles  :  "Moi  jo vais con-
trôler au décolJago  si los rvbuts qu'on m'attribue  sor1t  bion les miens". 
Au  train mécanisé  chaque  lamineur  a  un  carnot  où  il nota los échan-
tillons laminés ot le riombz·a  de  tôles produit  ;  oc  contrôle  dG  produc-
tion  a.  peut-âtrG  aussi d' autros buts.  Il maintient  on  tout oo.s  1m  sen-
timent d'autonomie et da  propriété do  son propr0  travail. 
L'aspect diffus dÙ  contrôla dans cJs premiers stades techniques 
et l'imprécision de  l'organisation du  travail laissent aux auvriors una 
assez grande  pa~t d'initiative dans lour travail  :  au train manuel  le 
contremaître  a  une  cortaimlatituda pour modifier le programme  do  la-
minago  on  fonction dos nécessités techniques  (pouvoir d'allongement dos 
cylindres).  L'apalysù dos postes da  tra.v~dl  montrera la gro.ndo  autonomia - 33-
du  lamineur.  Mais  ccci  concerne d'autros ouvriers  :  l0s fours marchn.nt 
mal,  du  fait de  la mauv~isc qua.lité du  charbon reçu,  un  chauffeur "dé-
brouillR-rdtt  trouve  du  bon  charbon quelque part dans l'usine ot va on 
charch0r avac  tmo  brouotto,  améliorant  ainsi lo  rondement  de  son  équipe. 
La  non  spécialisation d0s  fonctions  du  contrôle des prornicrs  stades 
techniques  a  son parallèle dans  l'absence  do  spécialisation dos fonc-
tions d'organisation. 
Au  trnin m0,:nuol  les fonctions d'organisation du travail ot do  son 
contrôle  sont peu différonciéas  :  différents horrmos  assument  dGs  mêmes 
fonctions  sans q11'il  y  ~it une  notts délimitation do  leur participation  : 
par cxompl0  l'ingénieur,  lo  chef d'atelier ct l'employé  tochnique as-
surent  tous  les trois l'établissement du  progr~mmo, le  lnncoment  dos 
fabrications,  le contrôle  de  fa.brica,tion ct lo contrôle  de  li  v ..1.'ai son. 
L' o,utro  caractéristique  du  systèmo  d'  orgn.ni sation à  ce  niveau 
technique  ost le pol;y;n:ü;JnC·J  dos  ro8ponsab1Gs.  Lo  chef de  fabrication 
cumule  dans  sa fonction une  t~lle sorr®ù  do  r3sponsabilités qu'il  semble 
être à  lui  seul le c0rvGau  do  l'atolicr 
Il assumo  av~c l'ingénieur ct le  service  commercial  l'établis-
S0mGnt  du  programme,  epécialGmont  sous  l'angle d3  la coordina-
tion  d~s programmas  ~ux capacités techniques dos  trains  ; 
Il a  la responsabilité do  l'ordonnancomont  :  miso  an  routo heb-
domadaire  par  échelonnement dos produits avec  l'âchauff0m0nt 
progrossif des cylindres  ; 
Par 1'  intormédiaire dos  cont·romaîtros il surveilla lo travail 
ot contrôlo la marchG  dos  tr~ins ; 
Il coordonna  lo  travr~il  antre los difforonts sectours do  l'ate-
lier ; 
Avoc  l'employé  tachnique il contrôle la réalisation du  programme; 
Il contrôlt3  sp6cin.l0mont  lo matériel  (état dos  cylindros)  et fait 
lGs prévisions do  ronouvellomont  ; 
- Il-contrôJ.o la qualit~ d0  l'a.pprovisionnemGnt  on largets  ; 
- Il est la liaison entro  at~licr et cadres  su~ériours ; 
Il a  un  rôle  important  dans la promotion  ot  même  lo  recrutement 
dos  ouvxiorso -,  ....  :;:.~  ·~ .. ~~~/:  ;·'~-.r "~  ~: < 
1:  ).  ~ 
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Le  chef de  fabrication du  train mécanisé oonsarV$ la plupart de  ces 
fonctions  :  d'ailleurs dans cet atelier le passage des  trains-manuels 
aux  trains mécanisés n'a pas nâoessité de  réorganisation administrative. 
Le  chof de  fabrication  assume  le programme  et l'ordonnancement  à 
partir des  commamdes,  dos montages  en cours,  do  l'état des cylindras ot 
des casses at incidents.  Cette fonction ost liée au  contrôle de  marche 
et à  la coordination du travail antre los différonts secteurs de  l'ate-
lier  la progression des dimensions  laminées tient oompte.de  l'échauf-
fement  dès cylindres et de  leur u.sura.  La  programme  du  trio est adapté 
aux  montages des duos.  L'ordonnanooment  dépend  également  du  contrôle 
de  la qualité des produits  a "N'importe quelles platinas venant du trio 
na  passent pas n'importa quand  aux duos finisseurs  :  le chef da  fabri-
cation sc baso  sur les "cornes" et la. forme  des paquets et sur la  .. cha  ... 
leur das cylindres pour décider quol  jour ils passeront  aux  du~··. La 
chef d.e  fabrica. ti  on  détormino  le mode  de  la.mina_ge.  Comme  au train manuel . 
il ost responsable  d~ la surv0illanca du  trav~il et de  la réalisation du 
programme.  Lo  programma  de  laminage est d'ailleurs établi pour une  pé-
riode  courte  a il est inscrit au  tableau du trio  seulement  24  houres ou 
36  heures à  l'avance  :  "En  cas d'arr0ts, d'incidents, il arrivo qu'il 
soit nécessaire do  modifier le programme.  On  peut ôtra  amené  à  laminer 
certaines dimensions  avant d'autres.  Lo  chef da  f~brication vient voir 
le tableau et décida de  la suite au  fur et à  mesure". 
Mais  cette programmation au  jour le  jour na  tient pas  seulement  aux 
conditions techniques do  marche.  Comme  au ,train à  main  le  stock da  lar-
gets·est très  fa~ble :  la situation économique  de  l'cntrep!isa condi-
tionna  son  niveau d'organisation. 
A la différence du  train à  main  la train mécanisé appelle un con-
trôle technique plus étroit da  l'ingénieur.  Ce  contrôle prend la  f~rme 
d'interventions techniqti3s  (modifications da  l'installation) mais aussi 
da  consignes de  ~aroho  ;  on  peut relever dans le cahier d'atelier dos 
consignes telles: que  "Ouvrez  an  grand  au  duo  pour effacer les bourrelets" 
ou "Réduire la dauxième  passe  pour tenir ooml)te  du  manque  de  pression 
à  la première". 
:' t-
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B  Or~~i!ltion et contrôle  au  train continu  1 
A ce  n.ivog.u .. technique la cadence  da  production et l'importance du 
tonn~ga produit ont nécessité une  organisation rigoureuse  du  travail. 
A la polyvalence des fonctions rencontrées aux deux premiers  stades se 
substitue une division du  travail ot uno  suécialisation des fonctions. 
Il n'est plus concevable  à  ce  stade qu'un saul  hon~a cantralise les 
tâches do  mise  en  fabrication at d3  contrôle  des réalisations du pro-
gramme.  Au  train continu las problèmes complexes de  mise  en  fabrication 
1'sont r6solus pr'.r  un  travail en collaboration avec  un  grand nombre  de 
personnes ayant des fonctions très différentGs  a  Bureau dos  Commandes, 
MécanographiG,  Service  MétaJ.lurgiquo  at Bureau de  Fabrication des La-
minoirs".  (+) 
- La  Dir.Jation commerciale possède uno  documentation  sur  le·s pré-
visions de  production qui  lui permet  de  fixer elle-môme  las dé-
lais do  livraison. 
-Le Service métallurgique  fixe  le "code  da  fabrication",  c'est à 
dira donne  les consignas qui permettront d'obtenir la qualité 
voulue  :  températures  d~  ohauff~ge, de  laminage,  traitements ther-
miques  après  laminage". 
-Au train continu la programmation et l'ordonnancement  font  l'ob-
jet de  deux  fonctions distinctes attribuées l'une au  Service dos 
programmes,  l'autrG  ~u Bureau de  fabrication.  Le  Service des pro-
grammas  établit un  programme  mensuel  de- tous las trains das la-
minoirs.· Chaque  train a  son  bureau da  fabrication qui  transforme 
ce  programme  mGnsuel  en programma  de  laminage  journalier s  ce 
bureau de  fabrication  assuma  le rôle  technique do  graduer le pro-
gramme  ~u cycle  de  laminage.  Le  contrôla administratif de  l'avan-
cement  dea  commandes  est  lG  fait du  service  dos programmes. 
- Un  autro·  service  spécialisé, le Bureau des méthodes,  étudie la.  , 
1  ' 
~arche du  train  (gammas  de  laminage,  cadences),  analyse  les arrêts 
coordonne l'utilisation des différentes installations en fonction 
de  leur capacité. 
--------·-~~-~--~~~~-"---~~~~~·---~~----~  -~~-~-~-----~ 
(+)  Callawaert  :  conférence  sur Méthodes  da  Travail et Organisation du 
travail dans les laminoirs des  tôles à.  chaud. -~, 
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Cette  évo+ution de  la fonction da  contrô1e  a  ses répercussions  SUl' 
1 'atelier :  au  i lieu d.' être faits par la voie hiérarchique les contrôles 
de  marcha  sont.assurés par des ouvriers spécialisés dans  ces tâches: 
enregistreur qui  établit pour la Bureau des Méthodes un  cahior de  marche 
du  train  ;  employés  du  service mGtallurgique qui  r0lèvent les divers 
cadrans de  contrôle.  Des  "fiches suivausos"  suivent les brames  à  toutes 
les étapes de  la fabrication.  Los  bramea  sont pointéos au  passage.  In-
cidents ot défcuts dG  fabrication sont  notés. 
La  minutie et la permanence des contrôles énumérés,  la prévision 
détaillée de  1 ''organisation du  travail  se  traduisent pour  l·3S  ouvriers 
par das consignas si précises et des contrôles si étroits qu'ils ne 
laissGnt guère  de  place  à  l'initiative personnelle.  LG  travail est pré-
paré dans  lo détail. 
Réglaurs et lamineurs reçoivent du  bureau de  fabrication une 
feuille  da  larn!naga  où  la notation dea caract6ristiques des produits 
laminés leur donn3nt  loura consignas do  travail.  La  cadence  du  travail 
est rigourous:;inant minutée  pnr le défourneur.  Le  cisaill0ur de  l'ébou-
teuse est averti da  la tampêr::'l.ture  à  la.qucll~ il doit laisser  p-a~ser 
la bande  au finisseur.  Au  regroupement  des tâohes  sc  substitue une 
grande division de  trn.vnil.  La  division- du  travail da  réglage  entra les 
divars postas do  lamineurs et do  r3glaurs nécessite une  coordination et  .. 
une  précision ~os opér~tions qui  excluent  toute possibilité do  jouer 
avec les consignas.  La  multiplicité das apparei-ls de  contrôle qui  en-
tourent los ou'Vriers  symbolisa l'étroitesse de  la latitude dans leur 
action  (micromètre  à  rayons  X pour l'épaisseur,  jaug~ à  rayons infra-
rouges :pour  la largeur,  multipl~s cnregistrours dos températures aux 
différents  st~dos du  laminage,  ampèr3mètrcs,  voltmètros, voyants,  aver• 
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III. :Rolatione do  trrtvo.il. 
Nous  limi  tbrons cette description don  r .. ~latic;ns de  travail  à  sos 
aep0cts les plus g6nuraux  :  atructur:.)  d~'js  ccmmunications ct forme  d.' in-
tcrdépend:mco.  L'  ::~,sr-oct  concvrnn.nt l'  6volution dos relations hiérarchi-
ques  sera traité on d8tnil  d:1n-s  le ch-:t:pi tr:,;  concornnnt  1 'influence col- ·h 
loctive.  En  of:f'ot,  dn,ns  un  domaine  où  los aspects coll:;ctifs du  tr~vail 
sont aussi  fondamontn.ux,  la d:Jscriptinn  d·J  1'  .-5volu.tion  dos  fonctions  da 
commandomont  ot dvs rôl0s dG  lt)a.dGrohip  ~st clôjà olle-môme  une  appré-
ciation do  la part  ~t dv  la formù  ,i·J  1 'int-.:;rv,JrJtion  do  1 'ouvrior dans 
lo processus do  production. 
A•  Le  travail en  G3quit>e  du  train à  main  : 
Au  trn.in  mnnuol,  la  c0ncontr~ticn cl3s  ouvriars d.ans  un  po ti  t  os-
pace,  autour do  machinos  gro·u:poos,  telle qu'olle est  symboliséG  d~s 
lo  schéma da la pa.g0  suffj.t  ft.  montror quello ûst la structure des 
rolationa  <iC  trc.vc:dl  à  Cû  sta<lo.  Une  dizainG  cl'ho:r.unos  groupé-s  entre 'lOS 
cagos ct los fours  travaillant  sous  lo  corrrrünndomont,  cu plutôt  sous la 
condui  tc du  la.nànour qui  ü st en  mômo  toml;s  pr0mi.:;;r  "ouvricr" et chef 
d 1 équipe,  tolle 0st la défini ti  on  dû  1' ôq:uipv  de  tra.vc:dl  du  train à 
main. 
Pour décrire los cor:tmunications de  travail ct 1 'interdépendnnoa 
cara.otôristiquo  du  travail on  équipo,  référons-nous·au  schéma  chrono-
logique  du  cycle  de  travail  (schéma roprôs3nté ci-contre). 
IJc  deuxième  chauffour ouvre  le f()ur  0t défourne  les bidons  au 
moment  où  le lamineur  fa.i t  le mariage  du  cyclo  procéd.cnt.  Au  col,lrs  du 
laminage,  svrreur et  lnrninuur  so  guident  inco_ssammon-G  sur leurs oompor-
tamonts  rôciproqu~s, le sorr0ur faisant  serrage ct réglage  de  vis seu-
lement  ontré  les pa.sG0s,  1~ lamineur n'engageant que  lorsque  le  serrage 
e.st  terrninG.  Lamineur  ct ra.ttrapcur  so  guident  sur leurs gestes naturels 
pour attraper; ,renvoyer et reprendre  los bidons.  Quand  lo  lamineur dépose 
la platin0  sur la table d'embauche  et revient  au dégrossisscur pour  oom-
mGnoer  un  nouvGau  cycle  commence  la cycle  do  travail des doubleurs.  La 
1 
coopération do  trav9-il  dos doubleurs est encore  plus poussée puisqu'il y 
~entra oux une  simult~né.~é dea gentes dans los transports  comme  dans 
/  le~linge. 
-·.: ~,..  ,;; :  . ';  ..  _:r  ' 
•'l.,  '  '::~  ·~.  ,,  •,,  . 
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Pa.r  croaséquatri. dans le laminage  manuel  la  signal de  travail  çou~ant 
es~ ·lé  comportaregnt  de  i•cuvriar voisin. 
1  ' 
Ces  signaux gestuels implioi  tes  se  doublent  de  signaux interpersonnels:> 
explici  t~s fréquents  :  a.ppols,  coups de  sifflets lorsqu  'un coéquipier n' e'st 
pas en place,  ou  pour demander  une  intorvontion ou  une  aide,  simples 
gestes indicatifs.  Las gestas at paroles de  signalisation se  doublant 
d'ordres et de  consignes de  même  forme  1  un  geste da  là main  du  lamineur 
au· serreur signifie qu'il doit serrer davantage.  Un  go ste ·-rie.-d6signation 
des  ébauches  aux doubleurs équivaut à  l'ordre d'inverser leur  ~mpilemant. 
ohargou:r  Si 1'  on  schématisa  ces relations 
::  poussour 
~  de  travail les rapports hiérarchiques 
1  chauffours  .  .-·  ..  ----- '•  se  distribuent en étoile avec  lo lami-
:.  1  doubloura 
'\ 
1 
i  nour  comma  centro émetteur. 
,  :/ "i  •  Dans le  schéma des  simples  signaux 
·~  !  ,..,.,""' 
'\.  /  /'.-'  intorpGrsonnels da  travail  on  retrouva  " .  /  ~  ~----------~~{~aminour 
la même  position centrale du  laminour, 
mais il est alors aussi bien récepteur  sorrour 
qu'émotteur. 
rattrapour 
.........  ·.,  -...  ,,_  .  .,....._.  '4  ~-.......  /  ~ 




sorrou~-·  <:'~·--·-------T1 
ompilour 
.  1 
'.1 
rattrapour 
En  plus de  cette synchronisation des opérations et des gestes le 
travail d'équipa  du  train manuel  s'exprime par une  autre  caractéris-
tique  1  lo  roulament et la rcmplaçabilité entrG postes de  travail.  Los 
lamineurs alternent à  chaque  charge.  Il y  a  une  rotation entre los 
postas des doubleurs et des rattrapeurs et cotte rotation  se  fait d'après 
une  coutume  locale  "non classique".  L'ordre des remplacements  du  supplé-
mentaire  dans l'équipe  se  pratique de  façon  encore plus originale puisque 
ohaqu9  équipe  a  ici ses habitudes propres. - 39  -
Donc  tine  étroite interdépendance  fortement hiérarchisée, un  grou-
pement  spatial facilitant une  coopération de  tous los instants, tel ost  ,,. 
·le travail d'équipe  du  train à  main. 
B  •  Le  travail  en  chaine  du  train mécanisé, 
Au  train mécanisé,  la mécanisation dos  opérations s'accompagne d'une 
mise  on  chaine  qui  crée  un~ distance  cntr~ les postes de  travail.  L'équipe 
de  chargement  dorrièro la four est êloignée  des  ~utres postes.  Le  lamineur 
est pour ainsi diro  sGul  dovant  la train :  la mécanisation des  manuten~ 
tions le dispensa  do  l'aide des ouvriers qui  étaient dans  le train manuel 
ses plus proches coéquipiers  a  le serrour et le  r~ttrapeur ;  lo tablior 
r-3loveur  supprima  1:.;  rattrapage manuel  et du  même  coup  lo  post~:.-ftO rat-
trapcur et le  laminaur,déohargô des transports par les chaînes d3  manu-
tehtion,peut assurer lui-mêQe  le  sorrag~ do  vis. 
Les postas de  doubleurs qu'il pout  encore  contrôler à  distance  sont 
an~ant et  dG  l'autre côté du  train et le premier doubleur dispose main-
t0nant de  sa machino  à  lui.  Au  trio mécnnisé  les chargeurs sont  de  mêmo 
éloignés des lamineurs.  Ces  distances antro  les postas créent une  dimi-
nution de  la dépendance  hiérarchique.  D'autre part elles commencent  à 
dépersonnaliser les relations de  travail.  Il y  a  bien encore  des cris et 
dos gestas à  distance entre  lo  lamineur at les membres  de  l'équipe.  La 
coopération  égnlamont  subsista entre les membres  dt.H:l  "petites équipes" 
au  chargament et au  doublage.  Mais le signal d'enfournement  du  chargcmont 
est un voyant  lumineux et le  signal d'évacuation ou  de  transfert par lo 
basculeur est l'arrivée da  la tôle  sur la chaine,  De  môme  les doubleurs 
prennent en  chargJ  le matériau lorsqu'il arrive vers eux  :  ils no  se 
réfèrent plus au  comportement  du  lamineur. 
Au  trio c'est l'avancement de  la chaine,  commandée  à  distance par 
le lamineur,  qui  donna  le signal de  chargement  des bidons.  L'empileur in-
tervient quand  la tôle arrive vers lui.  Quant  aux  rqlations de  travail 
entre le  laroinvur at l'aide-lamineur du  trio, elles sont  on  môma  temps 
étroitement  synchronisées et assurées,  rnalgrô  la proximité dos postas, par 
l'intermédiaire du  matériau plus quo  par le  système  de  signalisation.  C'est 
la vue  et le bruit des bidons entre los cylindres qui guident  les lami-
neurs dans la coordination do  lours gestes. 
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La  schématisation des rslations de  travail courantes  indique une 
nette diminution ries  relations interpersonnelles.  On  appellera 
11travail 
en  chaine"  cotte  structure des relations de  travail  où  lo  matériau clo-
vient la principale liaison de  travail  : 
Schéma  dos  communications  intorpor-
sonnollos  cou:L·antos  ( du.o  mécanisé) 
Schéma  dos  communications  de 
Travail  (trio mécanisé) 
·-----·--··--·-·-------
doubleur 
cha.rgour  ~  ~  ... 
(l ----; 0 
chominomont  du  ~at6riau 
chargours 
------· )  contact  po:r'manont - 41 
C  •  Le  travail  en réseau  train continu  : 
--------------------------------------------
La dépersonnalisation çl.es  relations de  travail  s'accentue  avec le 
train continu.  Vingt-sopt  0uvriers sont  échelonnés  sur les 450  mètres 
d3  la chaîne  :  il leur fR..ut  à.es  moyens  do  communication  adaptés à  ces 
distances  ;  on  a  créé un  système  de  voyants  lumineux et un  interphone. 
L.as  voyants dépersonnalisant  au plus haut :point  les  reln.tion~  __  d.2.  travail· 
M~1is les communica.tions  intor:_Jhoniques  elles-mômes  sont  organisées de 
t3lle  sort0 qu' oll0s ont  normr-':.lcmont  J.o  ton  imporsonno1  ri' annr,ncos  de 
chiffrGs  correspondant  à  des  d.imensions. 
CottG  rntionali  sa  tien des rel.::.ticns  d.e  travc.il n'exclut pas la 
permanonce  des  ccrnmunications pornonnellos  :  à  p(1.rt  quolqllOS  isolés  (ma-
chinistes poussours,  machinis-te  convoyeur)  los ouvriers  se  r~p.artissent 
le  long de  la cha.Înü  on potits greüpee  de  travail.  Il y  a  donc  des liai-
sons porsonnollos  loc~lùs  ont~o r6gleurs,  ou entre  conducteurs de  bobi-
rn~u.s::;s  dans uno  môme  cabine,  ou d3I1s  J.es  groupes si  tués auprès des cages  s 
lamineurs du dégrossissage,  laminours,  réglGurs de  guides ot onr.Jgis-
trours du fini  sso,giJ.  Dos  moy ons  dG  communicr;J,tion  empiriques  s'établissent 
m3mo  ontro  ouvriers das  ca-binos  ;)t  ceux d'on-bas  :  gGstes  dos  lamineurs 
o.ux  régleurs  do  vi  toss0,  p~,piors dosconrlus  ::_1ar  un fil  Gn  bas  do  la ca-
bine do  dégrossiEsago. 
A ces  équipes locales  so  su::h3r}10f.~0  un;:;  structure plus  la.rgG  de ro-
le..tions de  travail  :  la communauté  dvs ouvriers branchés  sur lo :rêseau 
d'interphone.  Cetto  structur0 qui  déborde  los équipes  a  la dimension du 
secteur.  Lorsquo  lo  d6fourn0ur  annonce  à,  l'  int8rphono  la lnrgour et 
1' épaisseur  d.o  la bramo  •lôi'ournéo,  s~s informa  tiens concernant  tous les 
postes du  t~--ain.  Do  même  l0rsqu  'un poste  sur la chaîne  met  ln  signal  de 
marche  au  rouge  tous los po etes doivont  stolTDvr  le proclui  t  à  lour ni-
voau. 
Cette nouvelle  structuro des communications  de  travaj.l est diffé-
rente  do  la chaîno  décrite  au  train mécanisé  à  dGux  aspects  :  à  la dif-
férence  des  signalisations à  sens uniquo  du  trai.n mécanisé  lo  ~~stèmo de 
communication  du  train continu est rév.]rsible  :  chacun  Gst  branché  sur 
l'  in-tor:?hono  commo  émotteur et  ~"ocoptour et il y  n.  dos  communic~,tions . 
dans los deux  sons. - 42-
Schéma  du  r~aoau 4'intorphono 
machincstos  poussousos 
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D'autre part il y  a  communauté  de  branchement  sur l'interphone  : 
tous lùs postes entendent  tout  co  qui  so  dit.  C'0st cette double parti-
cularité que  définira la notion do  "trav:ül en  r8scau"  par laquelle  se 
caractérisent los relations do  travail  à  ce  stad8. 
On  a  vu  précédemment  conrrnont  la réce~tion directe dos consignes des 
bureaux  sous la forme  de  feuillos de  laminage  tond  à  démocratiser les 
relations do  travail.  C0tte  structure dos  communications  confirme  cette 
évolution des relations dG  travail  g  voyants et inte:rphonGs  substituent 
.aux anciens rapports hiérarchiques des. ral)ports de  travail fonctionnels  :· 
les consign-Js  de  travail  (dimensions laminées)  sont  transmises  à  chaque 
ouvrier quelle quo  soit sa qualification par un  simple  os2  :  le dôfour-
·-· 
neur,  qu,i  rythme  on  môme  temps leur cadence de  travailo  Il tient  compta 
dans ce  rythme  des avis du  premier lamineur ot du  chauff~tl.r,  mais- cotte 
coordination entra  fours et train ost  Glle-môm8  plus fonctionnelle  qu0 
hiérarchique ot les chauffeurs  aDparti0nnent  à  un  service différGnt. 
Cotte  tandanco  est rvnforcôo par la spécialisation dos  contrôl~s r 
le contrôle  du travail coïncide dans les trains plus anciens  avec  les - 43-
fonctions  da  commandement.  Les  tioux  rôles  sont maintenant dissocies et 
les contr5los do  marche  sont  faits et enregistrés par des postes  s~con­
daires,  appartenant parfois m&rne  à  des services différents du  service de 
fabrication. 
Evolution d'une  structure très hiérarchisée à  un  mode  do  relations 
plus fonctionnel,  passage  d'une  présence ,Permq.nente  à  dos rHlations plus 
distant·es,  transformation  do  communications  ompiriquos ot g.Jstuollos on 
des rapports plus impersonnels médi(-ttisc1s  d'abord par le matériau puis 
par des voyants ot  dos chiffres, t3lles sont  les grandes  lign0s de  l'évo-
lution des relations de  travail de  l'équipe  du  train manuel,  à  la chaîne 
du mécanisé at au  r8soau du  train continu. - 44-
Chapitro  II 
LES  POSTES  DE  TRAVAIL. 
Introduction 
Dans  le chapitre précédent  q~i concerne  les effets de  structuration 
da  l'évolution technique,  nous  avons esquissé uno  description globale 
de  l'évolution technique,  organisationnelle et  sociale des ateliers.  Ce-
pendant  si l'on regarde  de  près los différents  stades techniquas,  si 
l'on descend  dans l'analyse  au  nive~u du  poste  de  travail,  on  s'aporçoit 
qu'on no  pout définir do s!iadû  pur d'évolution.  Chaque  ni  veau  tochnique, 
ou plutôt  chaq.u3  atelier,  roprér.~ente  U.l"l  mélange  en proportion vario.ble 
do  typos  de  tr~vaux très différents.  Inv0rsomont  on  retrouve d'un stade 
technique  à  l'autre, certains postes qui  n'ont pas changé,  ou  qui dé-
notent une  frappant::;  o..nalogie  t  on  rooonnt.'.Ît  d'une usine  à  1 'autre des 
comportements  au  travail identiques,  quo  co  soient par  e:x:emplc  les ma-
chinistes,  postes  souvent décrits en  sociologie industrielle  sous leur 
aspect  de  travnil parc·ellairo et ré:p6ti tif, ou  ces autres postes de 
commande  plus  complox;:;s  où  on  ost  frappé  par un affairement de  l'ouvrier 
au  milieu de  tout un  app:1.rcillage  do  commandGs  et de  signaux~ ou  cncoro 
ces ouvriers qui  scmbJ.ont  passifs d.ans  l0urs cabines dovàlt de  specta-
culaires tableaux de  contrôle  incompréhensibles à  pr0mière  vue  et qui 
contr3.stcnt  avec  les élémentaires perceptions dGs  "manuels" qui  sai-
sissent concrètamont  clans  le matériau :proch0  les informations utiles à 
leur travail.  Ces  impressions génér::.los  d.::  simili  tude  entre certains 
postas conduisent  à  1  'hy;.t~othèso  do  1 'axist::;nco  de  familles  do  postes, de  -/ 
~~do  postos qui  aur~iont, eux aussi,  lour  dimension  évolutive  ;  maie 
·cette dimension  no  rocou~orait la dimension  do  1'6volution technique des 
ateliers quo  :!}r.tr  unG  fréquence  clifféronto  de  ces types de  postos aux 
différJnts niveaux  tochniquGs. 
Pour rondr0  compte  de  ces particularités, il faut 'recourir à  une 
dimension d'analyse  du  trav~il qui  sera moins  globale que  colle de  l'ate-
1ior: l'analysa dGs  postes.  C'est un  nivoau  ëL'analyse  où  l'on peut 
saisir des aspects humains essentiels du  travail.  C'ost  en effet au ni-
veau du  poste  quo  l'on perçoit le  comportement  au  travail ct les exi-
gences des  tâchGs.  On  peut  même  saisir à  ce  niveau les répercussions de - 45  -
l'évolution de  l'organisation, telle la nature dos  informations,  ot  de 
1' évolution d.es  rolations de  travail  (c'est entr.:;  les :postes quo  se 
construit le  schéma d'inter-relations). 
I~a caractérisation dos postes en  tormos d'évolution pourra ainsi 
se  faire  d'u.no  part en utilisant dos 0ritères globaux d'organisation  ou 
do  relations do  travail  ;  d'autre  ptï.rt  en  so  référant  à  dos cri  tèros 
pius indi  viduo1s  concorn:1.nt  le  compc•rt.'2Jment,  los oxigoncos du  travail, 
los aptitudes Gt  la formn.tion. 
L0s  promiors critères (rGlations de  travail, préparation du  tra-
vail, nature  d0s  signaux)  BG  réf8rvnt donc  à  l'analyse globale de  l'évo-
lution du  travail  trn.i  t.3o  au  chapi  t:rc  pl  .. écédont.  1' évolution des postes 
do  travail  ost ici  l~J  r.Jflet  d 'uno  6volution du  travail percoptiblo  au 
niveau des atoliors:  quo  los ouvri0rs tr.:tvaillont  on  équipe,  on  chaine, 
ou  on  réseau  s'explique par l'aspect collectif dos relations de  travail, 
Que  dos  consignes  soiont oxplici  téo~, pn.r  los informations précises do 
la fouille  de  laminage,  do  l'interphone  ou  des voyants,  s'explique par 
un.:;  organisation du  travail qui  a  ôté pon:Jéo  dc.ns  lo  cadro  de  1 'n.toli.Jr. 
Cepon.lant  mêrno  à  ce  sta.do  d'organisation,  on  retrouv3  dos postes qui 
échappent  à  cos caractéristiqu  .  .;s  ot qui  continuent à  prendre  laurs in-
formations  d.·J  travail dnns  los  signaux:  impJ.ici tGs  ot concrots quo  leur 
fournit  lo  matôriau.  Ivlômo  dans les atolL:n's  où la préparation du  travail 
est poussée  c::.rtnins postes fœ'lt  oxco:?tion  ot r0stont  à  un  niveau d'or-
ganisatiou plus fl'Ustre. 
~u~nt aux carnotôristiquos d'ôvolution  spécifiques  aux postes  (évo- , 
lution d.u  com:portoment,  clos  oxigoncos,  d:::Js  a:ptitudes)  oJ.los  n·;;  so  tra-
cluisont  p:ts nécossairomont  ~u niveo_u  clo  1' uteliGr  :  par  exemple,  la 
multiplication dos post3s do  commandos  compl0xos n'ent:raino  pas nêoés-
sairoment  pour l'entreprise  l'obli~ation do  créor uno  sélection psycho-
technique  :  1 'ancien  moJo  rlo  s51oction :p3ut  ôtro maintenu ot  co n'est 
qu'à l'analyse du  travail qu'on perçoit l'apparition do  cos nouveaux 
posteso 
Pour des raisons d'oxo.ctitude  méthodologique  on  ost donc  obligé 
d'analyser les caractéristiques de  1' 5volution du  travail  à  1'  échelle~ 
du  poste  :  on  y  rotl"'ouvora  de  touto  fnçon  le reflet de  1' évolution 
globe.lo  du travail  sans pordrc pour autant  los particularités de  cotte 
évolution et  coux de  S'JS  aspects qui  sont  spécifiques  Rux  postes. - 46  -
Do  ces critères de  description da  la nature  du  travail, nous  avons 
délibérément  élimirté  les  critèr~s touchant  à  l'influence.  Cette partie 
descriptive  du  travail consisto  à  rendre  compte  du  travail  en~rmes 
d'évolution,  à  créer des  catôgorias évolutivGs  (les typos do  pactes) 
qui  permettront ensuite d'apprécier l'évolution de  l'influence. 
Cotte  étude  comportant  duux variables  :  l'évolution du  travail et 
l'influence ouvrière, il nous a  paru rnôthoclologiquement  plus  souhaitable 
de  commencer  à  carnct&riser 1es atoliors  sous l'angle de  la première 
variable  (l'évolution de  J.a  nature du  travail)  avant d'y rapporter la 
seconde  ( 1 1 influence ouvrière).  C' r;)st  tlr;.ns  la partie  suivante qu'on 
abordera les cri  tèros d' influenco  ot qu'on  o.ura  à  confrontc~r ces der-
ni  ors aux  conclusions de  cette :part:i.e  dcscriptivG. 
En  dehors  do  co  p.:trti-:pris dGscriptif,  qu'ost-co qui  nous  a  guidés 
d '1ns  lo  choix des cri  tèras de  la. nn.tul"'e  du  travail  ?  Cette  analyse  dos 
:postes  do  travail devant  aboutir à  uno  typologie  dos postes reflétant 
l'ùvolution du  travail,  nous  avons bion  entendu rotenu les critères qui 
étaient los plus  susceptibles do  rondro  compte  de  cotte  évolution ct 
da  justifier no tri)  typologie.  Il y  a  un  certain empirisme  dans une 
déma.rche  desori:pti  vo  du  genro  morphologique  ;  entr0 le  typo  idéal qui 
sc  profile  globalemont  o-t  la cor;.ploxité  dGs  postes réels ronoontrés,  on 
choisit les critères les plus rentables pour or.donnor  los faits. 
La  diversité dos critères utilisés montre  que  nous  avons  <?.té  guidés 
par le  souci  do  rondro  compte  do  tous las a.spocts  liU  trav[!.il  depuis les 
aspects globaux do  J.a  situa-tion du  tr.:1vail  : 
- distance  nu  matériau 
-typo d'action sur la machine 
rol.:1tions  de  travail 
et do  1' organisation du  trav.:dl 
- degré d.e  pr8pe-ration et de  clivision du  travail 
- nature  dos  informations et  signc1.ux  do  travail  ; 
jusqu'aux caractéristiques du comportom3nt  Gt  aux  exigGncos des  tâchQs  t 
régularité d'intervention 
- stéréotypie  du  comportement .. 47'-
latitude dans  le ·temps  de  réaction 
degré de  prâcision  ; 
ce qui nous  a  conduit  à  -définir enfin 
l'aptitude dominante  du  poste 
et le ty,c de  formation  utilis~. 
Il est difficile de  définir los diff8ronts typos de  ,estes rencon-
trés dans cette 8tude  du  travail.  Pour prendxe un  point de  v~e suffisam-
ment  général,  nous  choisirons nos dofinitions on  considérant les rap-
ports  <.le  1 'hommo  et de  la machine  d.c:.ns  lu processus de  production. 
On  ap:poll:::ra  "r!lanuel-n.rti sann.l"  1G  t:;po de  postas où  1 'ouvrier 
accomplit  physiquement  l'ossontiGl du  travail.  L'ouvrier ost  lui-môme 
moteur et artisan. 
A 1 1autro pôle  do  l'évolution du travail,  avec  l'automatisation, 
la machine  fait le travail pour ainsi dire  seule  :  les tâches de  l'ou-
vrier se  limitont  à  des raglagos,  à  dos régulctions ou  môme  à  une  simple 
survaillanco.  On  nommera  cotte  sort;;;  d'intervention "tra.v:1il  de  surveil-
Entre les rioux  sc  trouve  le trava.il  de  typ0  "mécanique"  où  machines 
et ouvriers  sont  étroi  tom-ant  solirlairos dans la processus de  fabrication: 
cependant dans uno  promièrG  :phnse  do  l'évolution,  avGc  los "machinistos",  -,; 
prédomine  un  travail de  con~ando  p~rcollaire  ~t répétitif,  tandis que 
d,1ns  une  socond0  ph asa,  av0c  lo rogroupomen  t  d.o s  commandes,  1 'ouvrier 
donnG  davnntagG  l'im:pr0ssion d'une maitrisG  do  la machine  :  nous  appel-
lerons "opérateurs" ces postes do  co:nmando  do  machines complexes. 
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I  ~La situation du  travail. 
On  commencera  l'analyse descriptive do  l'évolution des postos par 
los caractéristiques los plus génôrales de  la situation du  travail 
ln distance de  l'ouvrier au matériau 
le  type  d'action sur la machine 
- la naturo  d0s relations de  travail. 
1.  rrox.imité  du matériau. 
L'évolution techniqué  dans  les laminoirs  s'accompagne  pour l'ou-
vricr.d'un éloignement progressif du  matériau en  raison da  J.a  transfor-
mation  de  son action  sur  CG  matériau. 
L'opération cle  laminage nécessite de  nombre~ transports  :  du  four 
à  la cage  dégrossisseuse,  de  celle-ci au finisseur,  puis  à  l'endroit  où 
on  doubla,  retour au four,  etc  •••••••••  En  outre l'introduction,  le gui-
daga,  la mise  en place des bidons ot des platines entre las cylindres 
demande  dos manipulations multiples de  la tôle. 
A.  Au  train à  main,  tous  cGs  transports  sont  assur6s par los ouvriers 
qui  manipulent  l3s tôlos avsc ·uno  pince  lcnguo  do  80  ems  à  1  m.20 qu'ils 
tiennent  ~ doux  mains  de  façon  tout  à  fait cnraotéristiquo,  lo bras 
gauche  en pronation,  le droit en  supination pour prendre  las tôles ho-
rizontalement.  I,e  chauffour tire (lu  four  los bidons,  les pose  sur un 
chariot et conduit  ce  chariot  jusqu'à la cage  dégrossis8euse  où  le la-
mineur  engage  lo bidon dans los cylindres.  Derrière la cage,  un  ouvrier 
lo rattrapeur reçoit ce  bidon dans la mâchoire  do  sa pinco,  la  soulève 
et le renvoie  au  lamineur,  par-dessus les' cylindres,  qui  répète l'opé-
ration  pr6c~donto.  Lo  lamineur ot la eerrour tirent à  la pinea la bidon 
dégrossi  jusqu'à la cage  finisseuse  sur une  planche  de  4  à  5 m.  à  la 
hauteur  des  doux  tablos d'embauche.  Le  lamineur engage  a1ors le bidon 
dans  le finiss0ur,  le rattrapour lui renvoie  au-dessus des  cylindres 
pondant  un  certain nombre  de  passes.  Los  plieurs déposent  alors la 
platine à  torre,  l'un d'eux la maintient  au milieu du  plus petit côté, 
l0s doux  autres la prennent  aux  deux  coins  opposés.  Ces  doux derniers 
rabattent le bout  de la platine qu'ils tiennent  sur l'autre côté.  Ils ', "  '  ~~  ,.  •  •  1  ' 
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la poussent alors sous la plieuse qui  écrase la courbure  do  la platina. 
Puis doux plieurs poussent la pJ.atint3  dans le four  à  p!tquets  pour le 
réchauffage.  Donc  tout lo  cycle  do  laminage  consiste pour  chacun des 
ouvriers dt:  1' équipa  à.  mnnipular le matâriE>  .. u  brûlant au  bout  de  lour 
tenaille. 
Au  train  à  r.1ain,  l'ouvrier  tJ st donc  on  "contc.ct direct",  immédiat,  , · 
avoc  la tôle.  Le  nom  de  train à  main  n'est pas une  façon  dG  parler, 
c'est bien  à  la main  qu'on  travaille  ;  on  touche  la tôle de  très près. 
B.  Au  duo  ct nu  trio du  train mécanisé,  la plupart dos transports se 
font  sur chaînes.  Une  chaine  amèna  loa platines du  four  jusqu'à la 
cago  du  duo,  un  tablierrralevour romplaco  l'ancien rattrapour, une 
chaîno  convoyeuse  évacuo  los tôles après  laminage,  une  autre les  emmène~ 
à  la plieuse  mée ani  sôe.  Ces  cha.În·a s  sont manoeuvréG s  à  di stance :par  des 
pupitres de  commande.  Le  basc~leur, ouvr1cr qui  commande  l'évacuation, 
a  lui aussi un  pupitre  éte  commandos  élémentaires pour 1' arrêt ct 1a 
mise  an  marche  dos  chaînas.  LG  lamineur  commando  la sortie des  tôlos 
du  four,  pnr un  bouton  ;  par un  levier il  arrêt~ les tôles avant l'en-
gagement  qu.!llld  c' ost nécossa.ire  ;  dJux manot tes commandent  l'arrêt ou 
l'inversion de  l'automatisme  dGs  tabliera rolovours .3t  do  Jours chaînes. 
Cos  travaux no  so  définissent plus pn.r  un  contact clir  .  .Jct  avec  lo matériau 
mais par un  contn.ot  indirect à  l'nidc do  commandos. 
Il r0st.J  C.Jpondant  c.Jrtainos tâcl1cs  manuollos  au  duo.  Los  doux 
aidcs-chn.rg,3urs  tr!li1Sport.Jnt  à  la main  (sans pince)  la pla.tino  ébauchée 
sur ln tnble qui  po_rrnot  d3  1 'engager da:1s  lo four.  Cotte  tablo ost si-
tuée  à  1  mètre  environ dos  tns do  platines.  Le  !_)ramier  chargeur lui, 
dispose  d'un pupitre de  commandos,  pour  levor ou baissor la table à  la 
.hauteur dos doux  ontrôos du  four  suivant qu'il s'agit do  platines ébau- · 
chéos ou  déjà pliéas.  Il commando  en  outre  lo rouleau d'arrivée  des 
platines venant  do  la pliauso.  Mai~ il guido  l.Js tôl3s à  la pince, et 
los pGusso  do  ln m3mo  façon  dans lo  four •.  Son  poste de  travail comprand 
donc  les aspects de  chacun dos deux premiers  stades techniques. 
L'aide-doubleur,  lui aussi  a  un  travail do  typo  manuel.  Il tiro à 
la pince les paquets du  convoyeur  sur los rouleaux qui  conduisent  à  la 
plieuse.  Là,  il los met  en placa,  los guido  ou  les retient légèrement, 
décolle les deux platinas composant  le paquet. ., 
-50-
Plus que  le duo,  le trio du  train mécanisé ost caractéristique du 
travail  "de  commande"  :  pour  los lamineurs,  comme  au duo,  los transports,  J·; 
-.  ~:;-
ln mise  3n  plc.co  dGs  bidons  se fait nar l'intormédiaire de  commandos.  Mais<r 
~  ·~  .~ 
los chargeurs transportJnt les bidons à bras sur la chaino,  et l'  ompilour  J~ 
mot  à  l'alignement,  à  lr..  sortie du  convoyeur,  les platines ébauchôcs  e~  ~J 
los tirant à  la pince. 
C.  Au  train continu,  los postes  importants ont une  action encore plus 
indir0ct0  sur  1:.~  matériau.  Ils on  sont plus loin,  lours net  os pass0nt, 
comma  au mécanisé,  par l'intormédiniro do  commandos  mais le résultat 
de  cos  command~s est plus distant do  l'notion d3  commando  elle-môme, 
car ell.as agissent  moins  sur le matériau quo  sur la machine,  en dimi-
nuant  ou  augmentant  la vitoss0 d3s cylinclros,  on  écartant ou  resserrant 
los cylindres.  Los ouvriers principaux règlont los machines plutôt qu'ils. 
ne  commandent  lo  d6cl~1ch0ment dos  opérations,  cc qui  ost résorvo  à  des 
postes socondairos  :  d5fourneur,  op~rateur à  la cisaille 6bouteuso.  La 
constatation do  l'action de  c0tte  commande  ollc-mêmo,  de  son  r~sultat, 
n'est pas directe non  plus  :  le  chauffeur lit un  cadran pour  connaîtra 
la chaleur  do  son  four,  le  r0gl~ur d8  vitoss0  r0marquo  sur un  ampèro-
m~tro quo  lo serrago et la vitossc dos cylindras  sont d6factuoux,  lo 
lamineur-finisseur constate 1' êpaiss·our obtonuù  par la locturo  du  mi-
crornètr3  dont  l'' aiguille so  déplace  ontro d'JUX  tolôrancos. 
Dans  le travail  "mA-nuol-n:rti sanal  ~~  1' action  ôte,i  t  directe  comme  la 
constatation du  résultat.  L'action Gst  médiate,  la constatation du ré-
sultat dir0cte  dans  le travail  "do  commande".  Action et contrôle  sont 
indirects pour le  travcd.l  do  régulation.  Plus la tochniqua  sc  perfec-
tionno plus l'action de  l'ouvrier sur le  matôri~u ost/indirecte.  Pour 
l'ouvrier du  train moderne  la tôle ost ,lus "im:personnollo": il n'a. pas 
à  tenir compte  des particularités de  chaque  pièce.  1~ tôle  a  uniquement, 
pour l'ouvriGr du  train moderne,  une  dimension  alors qu'aux stades moins 
mécanisés,  duo  ot train à  main,  chaque  platine  a  s0s carnctéristiquos, 
sa forme  particulière,  sa chauffe,  dont il faut  à  tout moment  tenir 
compte. 
La  distance,  au  sons  largG,  ontro  lG  matüriau et 1•ouvrier aug-
mvnto  avGc  la mécanisation. -51 -
Train  à  main  •  _____  ... ___  ,... ..... _._. 
T-------~--~------------------~r-~~---~---~------,--~~-~~--~~-------r. 
;  '  ;  0  t~  t  d.  ~  t  ;  Contact  indirect  ;  .  .  on  c;,C  ~ru  c  .  d  · 
!  !  par  oomman  e.  ! . 
,------------~----,-~--~~-----~-~---, 
'  1er Lamineur  ••••  ,  ••••••••••••• ! 
2ème  Lamineur •••••••••••••••• ! 
'  ,  1er chauffour._ •••• • • • • • • • • • • • ! 
2ème  chauffour  ••••••••••••••• ! 
'  rattrapour-doublour  •••••••••• ! 
aide-doubleur  •••••••••••••••• ! 







Chargour-pouoscur •••••••••••• !  x 
x 
!  !  .  !  ! 
------------~---~~~----~--------------~~--~-------~~--~~------~---
Au  train manuel,  le trnvail du  SGrrour  so· rattache  a.u ·typa  mée a.- . 
nique.  Il no  travaille pas  à  la pince,  mais  tout on  restant près do 
la tôle,  actionne. la roue  assurant  1o  Porra.go  do  vis.  Le  chargeur-
pousseur  a.  la plu:part  du  tomps  un  travail da  typo  manuel,  lorsqu'il 
:prond  le bidon  à  la main,ot  lo I)cso  sur la :pousseusc.  Il manipule 
ce:>cndant  unù  commando,  lorsqu'il tiôclancho l'  enfcurnomont qui  sa fait 
mécuniquomont.  Signalons quo  cos  d0ux postos ont  ét0  transformés par 
rapport  aux  nncivns trains à  main. - 52  -
Train mécanisé  _____  .... __  ..........................  ,.,.,. 
T---------~-~~-~-~~~~-~~~~----~-~~~~~~~~~---~~----~-~~-~~--------~~-~~~ 
.  !  !  c  t  t  .  d"  t 1 
,  ,  C  t~  t  d'  _  t  ,  on  ac  ~n  ~rGc  ,  .  .  on  Qc  2rec  .  d  · 
!  par  comman  o  ! 
DU 0 
1 or Lamineur  ••  o  ... o  •  o  ..  o  ~ •••  o  •  ! 
'  2èmo  Larnineur •• ~ooooooooooooy 
1 or doubl,Jur .............  o  •  o  o ! 
'  Aido-doubloUroooooooooo•••••; 
1ar  chargour(~) ••••••••••••• i 
'  Aido-chargeur  •• ~············! 
Basculour  •••••••••  Q ••••••••• ! 
T R I  0 
.1or  Lamineur ••••••••••••••• ! 
'  Aidc-larninour  •••••• o••••••••i 
1  0r chargeur .................  ! 
'  Aide-chargour ••••••••••••••• ! 
Elmp i 1 e11r • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • ! 
'  chn.uffour  ••••••• , ••••• o  o •••  o t 















(:x:)  Le  premier  chn.rgeur manipule  altornntivomont le matériau et les 
commandes. - 53  -
Train continu 
,~-~-----~-~~~-~---~-~-~~~~~-~--r~~~--~~~-~~~,-----~~~~--~,---~~-~~~-~-­ .  .  .  .  ! 
Cant.~ct  Contact par!"  0loignement" 
diroct  commando  !du mat&riau. ! 
!  !  !'  ! ______________  ! ____________ ! ____________ t 
1  !  1er 
t 
Lamineur ••••••••••••••••••• i 
!Défourneur  ••••••••••••••••••••• ! 
'  t  ~Machiniste pOUSS0US3~·•••••••••i 
! Lamin·.3ur  dégrossis  s0ur •••••••• " ! 
'  '  !Régleur-vitesse dégrossisseur  •• Ï 
!Aide  r6g1Gur d6grossissour  ••••• ! 
'  '  iAido-laminour •••••••••••••••••• i 
!Lamineur  finisseur ••••••••••••• ! 
!  ~  .  .  .  !  !Reglour vlt0sso  flnlss~ur  •••••• ! 
!machinist0  Loopor •••••••••••••• ! 
t  '  iEnrogistrour  •••• o••••••••••o•••i 
!Conductuurs bobinous0••••••••••! 
'  '  iCisnillour-6bout0us~  ••• , ••••••• i 
!Machini sto  r·oulo!i.ux •••• o ........  ! 
'  '  i1or chauffeur •••••••••••••••••• i 
!Aide-chauffour ..................  ! 
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2.  Type  d'action sur la machine. 
Parallèlement  à  ln distance, varie lo  type  d'~ction et la fréquence 
d'intervention de  l'ouvrier sur la machine. 
Au  train à  main,  le lamineur n'agit sur la machina  quo  pour la mettre 
et la maintenir on  état,  en refroidissant 11n  socteur du cylindre  ou  en 
graissant les ongronagos.  Son  travail ost d'engager- la tôle dans la 
machine  en la pouss9nt  à  la pinea.  Ce  n'est pas une  action directe  sur 
la machine.  Aux  autres postes de  travail, il n'y a  pas de  machines et 
les ouvriers n'ont aucune  action sur la cage  proprement dite.  Un  posta 
a  cependant  une  notion diroote quasi  parman3nta  sur la machino  ·le 
sor~eur qui  à  chaque  passe doit serrer la vis faisant pression  sur les 
cylindres,  par l'intJrmédiaira d'un volant fixé  sur la colonne  gauche 
do  la cage.  Il assure  ainsi l'allongement da  la tôle en diminuant à 
chaque  passe  l'écartomentoos cylindres.  C'est  au  train manuel  le soul 
pcsto  agissant de  façon  permanente  sur la machine  par l'intermédiaire 
d'uno  commande  mécaniq~a.  Le  travail de  serrour corrospondru1t  au  premier 
niveau ost celui qui  existait il y  a  une  cinquantaine d'années,  lorsque 
le œrraga  était assuré par des coins que  l'on enfonçait  au  maillet. 
Le  lamineur,  du trio mécanisé,  actionne  en permanence  les  ~~viere, 
les boutons, et les pédalos qui  assuront le  laminag0 •  N'agissant plus 
directement  sur le mat6riau, il doit  comman1er  los diverses op6rations 
qui  se faisaient  à  la main  :  trnnsports,  engagements,  retour du  bidon, 
mariage,  serrage, etc  •••••••  Pendant  son  travail, il déclanche  une  com-
mande  au moins  par  seconde.  L'aide  lamin3ur  a  le  mêmG  type  de  travail 
quoique  moins  compliqué,  actionnant les butées,  arrêtant los bidons, in-
versant  lo tablier releveur et los chaînes des pédalos,  serrant les 
guidGs  Gt  los  d~sserrant, en  los  actio~~ant du pied. 
D'autres postes  :  aide-chargeurs,  empileur trio ont un  travail qui 
est resté du  type  manuel.  Lo  chauffeur lui règle les fours  au  moyen  do 
robinets ouvrant  ou  formant  l'arrivée du  gaz.  Il surveille la chaleur des 
fours d'après la couleur de  ceux-ci,  1as maintenant  au rouge-cerise.  Ce 
typ0  de  travail de  régulation intormittGnto est beaucoup plus proche du 
travail do  surveillance que  du  travail par commando. 
! ' ...  ~  . 
·;· 
'?~ .: 
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Le  lamineur duo  a  aussi une  action directe  sur la machine,  déelan-
ehant le transport,  les· guides,  l'inversion du  tablier, les défournements 
par des boutons ot des manettes  ;  son  action permanente  sur la machine  se 
fait par l'intermédiaire de  commandes  mécaniques.  Mnis  à  co  type  de  tra-
vn.il il s'en ajoute un autro,  caract6ristique du  travail artisanal qui 
est la misa  en  état d.e  la machine  ;  il chauffe  ou  refroidit les cylindres 
suivant qu 1 ils sont bombés  ou  creux . il grnisso les tourillons et les 
'  coussinets.  Le  poste  de  lamineur au  duo  pr~.~sento  sous cet angle  un  che-
vauchement  de  stades qui  s'explique  techniquom0nt  :  la cage  proprement 
dite n'a pas  changé  du  train manuel  au  train mécanisé,  mais  los manuten-
tions  sc  font par convoyeurs et tabliers relevGurs  à  commandes  mécaniques. 
Pour les· autres postos,  la 1or doubleur  a  un  travail proprement mé-
canique  commandant  sur un  pupitre los opérations de  mise  en place de 
pliage et d'évacuation du  paquet.  L'aide doubleur qui  travaille à  ln pinoe, 
tirant le paquet du  oonvoyuur  sur los rouleaux qui  mènent  à  la plieuse, 
décollant les platines n'a pas d'eotion  sur la machine.  Le  basculeur du 
.  ,  . 
•  l 
duo  qui  commande  1'  a.rrôt  elu  convoyeur,  ct sa mise  en marche  par des boutons  '~ 
appartient par là à  un  travail do  type  mécan~que, mais doit aussi  aligner.  ;~ 
les platines en  les mettant  en  place  à  lr:.  pince,  à  la sortie du oonvoyeur. 
Comme  lui, le 1er  ch~rgaur manipule  des boutons,  mais  travaille à  la pince, 
Les  deux  postes comportant  dos aspects des deux  premiers nivéaux. 
On  le voit, les postes du  train mécanisé  sont très divers,  mais  ~p­
parait, pour les ouvriers los plus importants,  un  typo  de  travail nouveau  ' 
1 1ouvrior n'agit plus directement  sur le mat6riau,  mais il actionne  cons-
tamment  la machine  par uno  série do  comn1andos  mécaniques,  qui déclanchent 
les opérations o.utrofois c.ffoctuées à  lo.  main  ou  à  la pince. 
Au  trt-~..in  continu,  apparc.it un nouveau  type  de  travail.  La  machine  mi-
nutieusement  rô.glée  ost en  Eitn.t  do  me.rohe,  le matériau ost  engagé  sans in-
tervention  directe~ son  déplacement est command6  par dos postes  secondaires. 
Le  travail de  l'ouvrier consiste  à  réglo~ la machine  quand  se  lamine une 
nouvelle  dimension.  A l'gnnonoe  faite par le défourneur de  la dimension de 
la tôle,  larg8ur ct 6paissour, ·1e  lamineur règle 1'6cartemont des  cylindres, 
l'opérateur-vitesse donne  1~ vitesse voulue  aux  cylindres  ;  un  autro  ou-
vrier règle  l'ôcartoment  dos  guides at il n'y a  plus d'intervention  jus-
qu  1 à  un  nouveau  changement  de  dimensions;  Le  chauff  ..  :~.ur  à  la lecture des 
oaclrn.ns  indiquant la tcmpérn.ture  des fours,  procède  à  des réglages  com·  ... 
binant l'arrivée du  gaz hauts fourneaux,  du  mo.zout  et de  l'air. •,_  .. 
- ,.,.. 
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Le  travail  de  ces ouvriers est une  régulation intermittGnte de  la ma-
chine.  La  nature des  commandes  diff'érGncie  aussi le travail de  surveil-
lance  du  travail  "mécanique".  Elles  sont  moins directement  liées à  l'ac-
tion qu'elles ,reduisent.  La  serrage  au  duo  m6canisa  se  fait par action 
dir:Jcto  sur la vis par une  barre do  for "la quou0  de  vache"  au  Rommet 
do  la colonne.  Au  train continu c'est une  poignôo  que  l'on tourne  à 
gaucho  ou  à  droite  suivant que  l'on serre  ou  desserre,  ~andis que l'in-
terva~le de  sorr~go s'inscrit on  chiffres dans  le voyant  d'un  compteur. 
Il n'y a  ~lus c0ttc hétérogénéité des commandos  m8caniquos  du  trio 
loviors,  boutons,  pédales- hétérogénéité due  à  l'emploi  simultané par 
le lamin0ur d0s doux  mains,  des  deux pieds et même  du  coude.  Au  train 
continu,  à  do  rares exceptions près,  los commandos  se  font  ~ar dos ma-
nett.Js  à  plusiours positions,  assurant une  action graduée  ou  progressive 
sur la machine,  alors qu'au train mécanlsé  c.:;  sont généralement dos  com-
mandes  par "tout ou  rien" (l'arrêt ou  do  miso  en  marche  (si l'on excepte 
du  moins  le  serrage  au duo  mfcanisé et au train à  main). 
D'autros postos du  train continu  sont  copendant  moins  représentatifs 
La  bobinous•3  ost un  travail  dG  ty:pt:l  mécanique.;  pn.r  1' asr>oct  direct des 
commandGs  do  ch8-cuno  d0s opérations de  laminage  :  mise  on  marche,  arrêt 
du  mandrin,  rarprochamcnt  ou  ôcnrtomont  dos  cylindrQs d'onroulomont, 
stripago, ote,  ot  aussi  par lo  ty:pG  ot la multiplicité dos  commandos  à 
1' arriv8o  do  chaque bobina.  Le  machiniste  cL:;  ln.  dôpilcuso,  los machi-
niBtcs enfournaurs ot lv ciaailleur 8boutouso  s'npparontont  do  la mômo  fa-
çon  aux ma.ob.inistGs  du  train mécanisé  ..  Enfin quolqucs ouvriers,  les 
"n.dministratifs" n'ont pas J'action sur ln machine  :  lo défourneur  Gt 
1 'unr::;gistrGur. 
Au  train manuel,  il n'j'  a  pas  cl' action  sur la machine  :pour  l'  op6-
r~tion dü  lnminn.go.  J.,o  travail de  typo  mécanique  so  caractérise :par  une 
action clir0ct0,  ,.Jrma.n;;nt~  sur  la.  machine,  au  moyon  clo  commandes  méco.-
niquos mul ti~'llGs  .Jt  hétôrc:gènos,  agissa.nt par tout  ou  rion.  Enfin  au 
tr::t.in  continu,, 1' ouvri3r  assumo  un:,)  régulation intJrmi  ttcntc  do  la ma-
chin-:;  :~ar  dos  commo..nù;.)S  homogènes  à  action :0rogr;)ssivo. - 57  -
Train à  rn~ 
T-------------------------------;;~;-~7;~;;~~!----~~~~~~--r;;~;~;~~~-~~-! 
;  ·  sur la  ;  dirocto par,  régulation  ; 
;  ma.chino.  ·  commande  ;intermittente;  .  .  . 
!--~--~~~~---!----~~-~~--~!-----~----~-! 
.  t 
1er Lamineur •••••••••••••••••• !  x 
2èmc  Laminour •••••••••••••••••  !  x 
'  1or Chauffeur ••••••••••••••••• ! 
2èmo  Chauffour., •••••••••••••• ! 
'  Rattrapour-doublo~r  ••••••••••• , 
Aide-doubleur  ••••••••••••••••• ! 
'  Serrour  •••••••••••••••••••••••  ~ 








'  +-~---------~---~-~~--~-~-~~--~~-~~--~-~~-~+-~~---~~----~~---~~~-~--~~ 
Le  travail du  chauffour ost à  tous les stades do  régler la chaleur 
du  four,  abn.issant la tempôrn.turo  lors d'un arr&t  ou  l'augmentant  J.orsqua 





!  !p  ;Jt  t·  .  At·  !  0  '  t·  d  !  ,  ,  as  u.  ac  J.on,  c  J.on  ,  pera J.on  e  , 
·  ·  sur  la  ;  directe par;  régulation  ; 
.  ! 
DU 0 
1or Lamineur •••••••••••••••• ! 
2'  1  .  !  erne  amJ.neur ••••••••••••••• 
1 
1or Doubleur  •••••••••••••••• ! 
'  Aido-doublour  •••••  ~·········i 
1er  chargGUT···········~····! 
'  AidG-chargeur ••••••••••••••• ; 
Basculeur  •••  ~ •••••••••••••  -... ! 
TRI 0 
1Gr  Lamineur •••••••••••••••• ! 
'  Aido-laminour ••••••••••••••• i 
1er Chargeur •••••••••••••••• ! 
'  Aide-chargeur  •••••••••••••• ,! 
Empileur •••••••••••••••••••• ! 
'  ChCt:uffcur ••••••••••••••••••• ! 


















t  '  +~--~~--~~-~-~~~~-~~~-~----~~+~~~~~~~~--~-~-~~-~~~~~~~~~~--~-~~~~~---~ . f 
; 




1  ;Pa.s  d'action;  .  Action  ;opération de ! 
;  sur  la  ;  dirocte par;  régulation  ; 
·  machine  !  co~oande  !intvrmittente!  ____________ ! ____________ ! ___________  __ 
t 
1er Chauffeur  ••••••••••••••••• , 
AidG-chauffeur  ••••••••••••••••  l 
'  Machinistes-pouss~usos  •••••••• l 
Défourneur  •••••••••••••••••••• l 
'  Lamineur  dégrossissour  •••••••• , 
Aido-laminour dégrossissour  ••• J 
t 
Régleur  da  vitcssG d0grossiss.t 
Aide-rSglour <lagro ssi  sseur  •••• 1 
'  Cisaillour 6boutJuso •••••••••  ~i 
1er Lamineur •••••••••••••••••• l 
'  _!  Lamineur  finisseur  •••••••••••• ; 
Aide s-laminl.3ur ••••••••.•••••••• 1 
'  Régleurs  do  guido ••••••••••••• ; 
'  . 
régleur vitessG  finisscur  ••••• J 
'  '  Aide-régleur finisseur  •••••••• , 
Machiniste  loopor  •••••••••••••  l 
x 
• 
'  Enregistreur  •••••••••••••••••• !  x 





!  Machini sto rouleaux  •••••••••••  · j  x 
:x: 
x 
!  x 









!  x 
! 
!' 




!  Chalumiste •••••••••••••••••••• J  x  , 
'  '  '  .  '  .  •  .  :"  r  .  . 
~~---~---~--~-----~~~--~---~~----~--~--~~~+~~-~~--~-~----~-------~--+ - 60  -
3.  Relations de  travail. 
Pour la définition des caract8ristiques évolutives de  ce critère, 
on  so  référera  ~ux pagos  concorn~nt l'analyse  dGs  relations de  travail 
par atolior dans  lo chapitre précédent.  On  a  pu définir l'évolution du 
travail dans les trois ateliers oommo  1\)  passa.gG  du  travail  en  équipe,  au 
travail en chaine puis au  travail on  r0seau. 
Pour mieux  séDaror les stades de  l'évolution on  attribuera aux postes 
la caractéristique la plus avanc6e1dans l'évolution du  travail.  En  effet 
il ast bion  évidant qu'nu  tr8.in mécanisé malgrû la miso  en  chaine  de  l'ins-
tallation ot  au  train continu malgré la création do  l'intorpho1ae,  sub-
sistent de  petites équipes locales  t  cotte  st~1cturc d'équipe  domine  même 
chez  los ouvri3rs la perception de  leurs relations do  travail  :  ils se 
son~~nt plus ,roches des  co€quipiers 7  voisins do  cabine,  quo  du  défour-
neur lointain dont ils roçoivont  los communications intorphoniques.  Pour 
no  :pas  sous-ostimar 1 'ir1novation qu'introduit dans los relations do  tra-
vail la mis8  on  chnino  ou  la crôation d'un réseau de  communications,  on 
sc basera donc  moins  sur  1~  type  de  relations lo plus fréquent  que  sur 
ce qu'on trouvera dans  chaquo  ]osto·do plus original du point do  vue  do 
l'évolution dos relations do  travail.  Mais  si  pour caractériser les 
pos·tos,  on  privilégie la structure nouvelle  d0s relations en négligoant 
co  qui  subsisto do  la structure ancianne,  on  saisira mieux  l'aspect évo-
lutif do  la situation do  traNail. 
Au  train manuel,  tous lùs ,estes du  train sont caractérisés par la 
structure du  travail on  équipo. 
Au  train  môc.o:tnis~5,  aussi bien au  duo  qu'au trio, los postes  sont 
intôgTés  à  uno  cha1no  do~ le lamineur  commande  la cadence.  Seuls l'ac-
crochour ct l0  chauffour  sont  on  dehors  do  ia chaine ct leurs lj.aisons 
do  travail avoc  10 s  au tro  s  ouvriers  (lamineur,  chn.rg.Jur  ot empileur) 
permettent do  considérer leur travail  comme  "on  équipe". 
'  .~ 
';ç' 
''  ~·~ 
l. ',' 
'  ,l 
, ..• f \ 
' l 
! 
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Train mécanisé 
!-~-~--~--------~~----~-~-~-~,----~---~~~,~~~---------,--~-~~~~~---.  .  .  .  . 
Relations do  travail  : 
DU 0 
1er doubleur •••••••••••••••• 
Aides-doubleurs  ••••••••••••• 
1er Chargeur  ••••  ~··········· 
Aides-chargeurs  ••••••••••••• 
Basculeur  ••••••••••••••••••• 
TRI"O 
La.rnineur ....................  . 
Aida-lamineur  •••••••••  ~····• 
1er chargeur  •••••••••••••••• 
~da-chargeur  ••••••••••••••• 
Empileur  •••••••••••••••••••• 
Chauffeur  •••••••.•••••••••••• 






























.  '  '  ~~--------··-~-~~-~-~~-~--~~----------~~~~~~----~~~----~--~-~--~ 
Au  train continu,  tous los postas sauf le  chalumisto  sont branchés 
sur l'interphone et ont  donc  dos relations  d~ travail en  réseau. .  ,,'·t 
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II -Critères d'organisation. 
·1.  Degré da  préparation et de  division du  travail. 
Nous  avons vu da.ns  la ohapi  tro précédant la diffc3renoe  d'organisa-
tion du  -travail,  dans les trois ateliers comparés.  Cos  organisations plus 
ou  moins  rigoureuses  sa  traduisant  au  niveau dos postes de  travail par 
l'exist~nca ou  l'absence  do  consignas do  travail précises.  A un  stade  où 
le travail est pou  organisé l'ouvrier garde  une  grande initiative dans 
la préparation at l'exécution de  son  travail.  Là  où  le  travail ost minu-
tious:;mont  préparé,  on  ne  demande  à  1'  ouvriGr quo  d'exécuter avec pré-
cision des consignes  déf~nios par _les  sorviocs  spécialisés dans la pré-
paration du  travail. 
Dans  lo premier cas los ouvriars qualifiés conservent une  gra.nd.e 
pol,valonce  de  fonctions.  Au  contraire,  l'organisation poussée  du  travail 
correspond  à  une  division ,réciso dos  tâches. 
La  degré do  préparation ct 4e  division du  travail donne  une  première 
dimension de  classification dGs  postes,  o~us l'angle de  l'organisation,  On 
peut  trouver les meilleurs axemplas  do  ces dogrés d'organisation du  tra~ 
vail dans la description dos  tâches dos  lamineurs. 
A - Le  premier  laminour du  ~n  manuel  a  une  remarquable  polryalence de 
fonctions.  Sa  tâche principale ost l'exécution du  laminage  : 
-il engage  les bidons.dans los cylindres,  los rattrape ct las en-
gage  à  nouveau  jusqu'à co  qu'ils aient l'allongement voulu,  as-
surant aussi bien le dégrossissage quo  le finissage. 
-ce travail manuel  sc  fait dans le cadre  d'une misa  en  état du 
train (réglage de  la ohauffo et du  refroidissement des cylindres, 
graissage du  train). 
lo  lamineur  surveille la transformation du  matBriau  à  toutes sos 
étapes  :  appréciation do  la t~mpérature des bidons à  leur sortie 
du  four,  responsabilité du  serrage  de  vis,  surveillance du  dou-
blage,  contrôle des dimensions. de  la tôle laminée  • 1 
\~ 
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ce  contrôle permanent  du  matériau  se  fait par une  surveillance 
1 
du  travail de  tous l0s ouvriers do  l'équipe  le  lamineur est 
chef d'équipe ct donne  dos ordres, fait dos  remarques et montre 
le travail aux  autr.Js ouvriers  :  consignas do  serrage  au  serrcur 
do  vis ot  môme  au dGuxième  lamineur,  remarques  au  chauffeur  sur 
la températura  dos  bidons,  coup  de  main  aux doubleurs  on diffi-
culté. 
son· rôlo do  chef <1' équipe  lui donne  le statut d'un leader.  Il 
stimule  lo  travail do  l'équipe 
-son rôle  rcvôt aussi  l'aspect administratif d'une  liaison étroite 
avoc  lo  contromaitro  auquel  lo  lamineur  signale les absGnces et 
à  qui il fait un ra:p:p0rt  de  marche  :  tomps  et nature dos  arrêts; 
remarques  sur les produits et los résultats  ;  notation do  la quan-
tité laminée.  Il s'agit là d'un auto-contrôle de  son  travail. 
- enfin les 1aminours participent avec  les démontours  au  démontage 
du  train  ;  travn.il  physique ot empirique  de  manutontion et de 
guidags  du  pont. 
A cott:J  :polyvalonco  dos  fonctions,  corrGspond un  om;ürisme  des  tâches. 
Le  lamineur fix0  lui-môme  l::t  cadence'. du  trave  .. il, on  fonction  do  1' état do 
la machine  et du  matériau  (tomp6ratur.3s das  cylindros et dos bidons,.  du-
roté do  l'acier).  Mais  coci  roposo  sur dos  apDréciations et une  expérience 
prof0ssionnolle.  Lo  lamineur organiso  on  offot  lui-môme  son  travail  :  le 
cycle  do  travail ost très variable.  Lo  lamineur décide  du  nombre  de  passos 
pour un  môme  produit  ;  1'8bauchage  so  f3.it  Gn  5 ou  6  ::~assos  solon que  los 
cylindr,Js  sont  chauds ou  froids  ;  lo  finisse..g.:J  peut Véll'ior  de  2  à  4 passos, 
on  fonction  do  la durot6  do  l'~ior :  10  nombre  do  passos varie ainsi 
pour uno  môme  chargo  (+)  d'u~ Daquot  à  l'autro. 
(+)Une  "charge"  ost constituée :par  l'Gnsomble  dos  "paquets"  réchguffés 
au  "four à  paquots".  Los  "paquets"  sont  dos  "pln.tinos" qui  ont  été 
"doublées",  c'ost à  dire pliées on  doux,  après lo dégrossissage  dos 
"bidons"  dont  ollüs sont  issuGs. 
i 
'  ~  _,·,., 
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Le  laminage  à  ce  stade  comporte  uno  grande  marge  de  liberté et il 
existe des "styles" de  laminage.  Le  lamineur définit de  même  le  serrage 
adéquat  :  il y  a  des laminours qui  serrent fort,"los durs",  qui  prennent· 
dos risquas  ;  d'autres sont  trop  "prudents".  Il n'est pas possible  à  ce 
stade d'avoir un  barômo  préétabli do  serrage  z  "los principes appliqués 
sont  trop  nombreux  :  ln tâcho  ost trop comploxo",  explique  1 'un d.cs  res-
ponsables.  Les  normes de  serrage doivent être  adaptées à  la situation ct 
le  l~minour doit tonir compte  de  nombreux  facteurs,  incessamment variables 
tompératuro  du  bidon  ; 
- tornpôr~turo ot profil dos cylindres 
dimensions dos bidons ot des tôles à  obtenir 
-qualité do  l'acior ot déformation  du métal. 
"On  tâtonna", dit un  lamineur,  "on  essaie une  fn.çon,  puis l'autre et 
on finit par trouvor".  Travo..il  d'expérience,  "de  routine"  dont la prépa-
ration ost  improvisée par  ceux-mômos  qui  l'oxécutont,  tel ost le degré 
d'organisation qu'on rencontre  au promior  stade. 
Le  laminaur du  duo  m6cnnis6  ne  nous  donne  pas,  sous cet angle  de  la 
prôparQtion ot do  1~ division du  travail,  1•exomplo d'un  stade  intermé-
diaire  :  il so  rapprocho 7  on  effet, beaucoup  du  laminaur du  train ma-
nuel  tant par la polyvnlonco  do  sos fonctions  quo  par l'empirisme  do  son 
tr~v~il. Il n'y a  toujours pas do  division notto du  travail  :  le  lamineur 
Gst  en  mêmo  temps artisan,  chef d'équipo, et rosponsa.blo  de  la marche 
do  son  tr~in.  Son  travail est aussi  pou préparé qu'au train manuel  :  il 
garde l'initiative de  1.9.  cadence  do  travail, il prntiquo "l'art" de  régler 
son train, il déci  do  mômo  en fonction  do  1' .§tat  do  la machine  elu  moment 
où il change  do  produit  :  lorsqu  • il trouve  le  cylindre;~  assez  chaud il 
fait signo  à  l'accrocheur d'enfourner lo  nouveau produit.  Au  lancement 
du  trnin mécanisé on  a  indiqué  aux  lamineurs des barômes do  serrage,  mais 
on  souligne qu'ils so  sont vito habitu.5s parce qu'ils bénéficiaient do 
l"oxpérienco"  du  laminage  acquise  au  train manuel.  Actuellement  non  seu-
lement  on  no  parle plus do  barême  do  serrage  au  duo,  mais  môme  les ca-
drans do  serrage  ont  été enlevés. :  .·~~ 
B -Le poste  le plus représantatif d'un stade  intermédiaire  au  train 
mécanisé ost la lamineur du  trio.  Ce  gonre  de  poste allio une  faible 
division du  travail à  une  préparation du  trnv.1.il  déjà très poussée  ;  la 
mécanisation du  tro.vail.concentre  an  effot dn.ns  un  seul poste des opé-
rations nombrousos  : 
appel  des bidons 
- transport des bidons du  four  au  train. 
- dégrossissage. 
- mariage  dos platines 
- laminage des platines. 
mais  ces opérations n'ont plus la divJrsité d'aspect du  stade antérieur, 
où  le travail manuel  alternait avoc  las tâches de  régl~ge ou  de  commande-
ment.  Il  s'~git maintenant uniquement  d'un travail do  manipulation de 
commandos  :  on  a  affaira à  un  ffroupemont  d'opérations similaires. 
Ca  groupe d'opérations,  elu  fait de  leur mécanisation;  sont préparées 
de  telle  sorte quo  leur succession  sc réduit  à  un  enchaînement  rigoureux 
de  manipulations de  boutons et da  manettes.  Le  travail de  défourn~mont 
des bidons et de  lour transport au  train n'ost plus un  travail de  com-
mandement,  ni  de  manutention  :  il suffit  d'a~puyor sur un bouton.  Le 
laminage  so  fait do  même  par un  jou de  manettos·ot de  boutons  s  le lami-
n~Jur tire le levier de  butée et c'est le  .,mariage".  Et cas gestes ne de-
mandent  ni  choix, ni initiative  :  los manipulations do  commandes,  boutons 
et pédalos,  se  répètent pour  chaque  cycle  de  laminage  do  manière  identique  •. 
tl' 
Même  le réglage  de  vis est automatique. 
Le  lamineur  du  trio, il est vrai,  prép~ra  .lui-n~:L;  son réglage à 
chaque nouvelle  dimension qu'il lamine  :  il p1aco  la r.oue  dentée  du  tam-
bour do  préréglage  sur la graduation voulue., lA:ais  ce  préréglage do  vis 
n'est pas une  véritable préparation du  travail  :  il ne  demande  pas l'ex-
périence et l'initiative que  le  serrage  exige  du  lamineur du  duo  mécanisé 
ou  du  train manuel.  L~. lamineur trio a·soulomcnt  à  appliquer un bnrême: 
à  tGlle dimension  correspond tel réglage  ;  lorsque la dimension  chn.nge  da 
~ 
tant da  millimètres,  le  tambour  est dôcalê do·tant de  graduations.  Après 
las premières passos le lamineur vérifie  copon~nnt l'allongomont obtenu 
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Ce  typa  da  travail mécanique  qui  a.llie un  regroupement d'  opérn.tion·s 
de  commande  à  une  prôpara.tion poussée  du  travail,  se  retrouva  au  tra.in 
continu, particulièrement  n.ux  post:as d"opérn.tours bobineuses".  Ces  postes 
regroupent une  série d'opérations mécaniques  :  préparation do  l'enroule-
ment,  enroulement de  la tôle,  etripage de la bobine,  évacuation.  La  rapi-
dité du  déroulomont  de  ces opérations mécanisées  implique  dans  leur com-
mande  un  rigoureux enchaînement  de  gestes qui  suppose  uno  prévision ·mi-
nutieuse  du  déroulement  des opérations, c'ast à  dire une  préparation 
poussée  du  travail  :  1'  opérr..tour n'a plus lo loisir de réfléchir.  Il 
doit obéir machinalement  à  un  schéma  do  comportement qui  a  été prévu par 
d'autres, at qu'il s'ost. contenté d'apprendre, 
Mais  la mécanisation a  créé un autre  type  do  postas de  commando  plus 
simples quo  les postes d'opérateurs :  pour les  o~ârntours du  train con-
tinu,  comme  pour los lamineurs du  trio du  train mécanisé le regroupement 
dca  opé~ations orée une  comvloxité des manipulations qui  oxiga une  car-
taine qualification d'ordre  psych~-motour. Mais  oortains postas de  travail 
(doubleurs,  ou  basculeurs du  train mécanisé,  rriachinistas pouss0urs du  train 
à  bandes)  s.e  réduisont à  quelques commandes  simplas  t  il no  s'agit plus 
alors que  du  travail parcellaire et rép&titif du  m~chiniste classique.  A 
la différence des postes mécaniques qualifiés,  la mécanisation a  intro-
-, 
duit duns  ces postes de  machinistes o.s.  une  assez grande  division du 
t~av~il :  on  appuie  sur un  bouton,  qu~nd la  t~le sa présente at sur un 
autre bouton,  quand alla est arrivée  au bout du  convoyeur. 
En  conclusion,  si le travail "d.e  commande"  se définit par des con-
signes précises at une  préparation du  travail,  l'aspect division du  tra-
vail resta :i3.ns  le travail do  "commande"  a.ssi3z  am"Qigü,  les postes do 
travail oscillant entra une  division du  travail pour los tnchos parcel-
laires dos machinistes ct un  4ssez .grand  rcgr.oupoment  d'opérations pour 
le travail de  commande  plus qualifié. 
Cotte différenciation du .  .travail de  commando,  si olle  sa confirma, 
amènerait  à  le dissocier en  deux  catégories do  postes  a 
a)  les postes des ma.chinist·es  correspondant ·à  un premier dagré de 
mécanisation du  travail - 67  -
b)  les postes type  "opére.teurs"  (x)  caractéristiques d'un niveau 
de  mécanisation et d 1organj_sation plus avancô. 
C -Du point de  vu~ de  l'analyse du  travail,  cos opérateurs n'ont pas le 
même  tYJ)e  da  travail que  les rég}\)urs 0t les lamineurs du  train continu• 
Dans  ces postes aussi,  le travail est minuticus0mont  préDaré  :  l'existence 
de  barômos précis do  serrage  ou  de  régl~gc de  vitesse, do  môme  quo  la gé-
néralisation das fouilles do  laminage  oû  chacun  trouve  la consigne qui 
le concerne,  on  sont los preuves.  Mais  à  la différence des postes do  tra-
vail mécanique,  cos postes de  "surveillance" dénotent une  grande division 
du  trnva.il.  Non  soulomont  le dégrossissage  est un  secteur  séparé du fi-
nissage mais  chaque  régleur,  ou  chaque  laminour n'exécute qu'une partie 
d3s opérations do  dégrossissage  ou  do  finissage  :  régleurs ct laminours 
no  règlent qua  la: moitié dos  cR.ges  do  leur soctour et il y  a  division 
du  trav:1il  ontre réglages do  vis,  assurés par los lamineurs ct réglages 
do  guides,  réglag0~3 do  vitoE'no  0t  décalaminage  assurés par los différents  ) 
réglùurs do  vit3ssos ot rôglours do  guides,  le décalaminage  étant  com-
mandé  au dégrossissage par l'nidc-roglvur ot  nu  finissage  par lo cisnil-
lour.  La  mise  en  chaîne  du  tr~vail et 1a rnpiditô do  la transformation 
du  matériau cr0o  donc  un  nouvoe,u  dogrû d' orgnnisation du  travail carac-
térisé  simultnnémont  :par  une  préparation poussée  du  travail ot une divi-
sion è.e s  tâche s. 
Au  stade I, los oêmos  ouvriers assuraiont la préparation,  l'exécution 
ct le contrôle  do  leur propr0  trnvn.il. 
Al  stade III, la division entre  lo  travail de  préparation ot lo tra- ·l 
vail d'exécution  se  double  d'une division entre l'exécution et le contrôle 
A,paraît  à  ce  stnde,  toute une  série do  nostos d0  contrôleurs et  d'~dmi­
nistratifs d'ateli~.Des employés de  contr~lo du  sGrvice  métallurgique 
(~)-;~~~-~~7~î-~:-~~;;~:;:~~~-;~~-~~;-~~~:~~~~~~~~~-~~;î~;é~~-~:~:-î~:----
;,_.j 
usines  étudi8os ici, nous  avons  choisi  ce  tormo  11ù'opéro.teur"  couramman·ii·  ~~ 
:!-1  employé  pour  désign.:)r  cc  travail do  commc.ndo  d'une  machine  complc.xo.  PoUl'  ;1 
éviter touto  confusion nous  r  .. vons  supprimé  los dénominations locales  , 
d "o:pér::-,tours"  qui  d ésigne  .. ion  t  dnns  la torminologie  de l'  ontropri  sc  cer-
tains postos du  train continu qui  correspondent,  pour notre  analyse de 
trave.il,  à  des postes do  surveillance.  D'où los tGrmos  un  pou modifiés 
do  "réglours do  vitcsso"  ou  "n.id.as-réglours". 
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enregistrent pour  chaque  brame  les tccpératuras  à  différentes étapes du 
laminage  et pour certaines fabrications règlent la température  de  la-
minage  par une  consigne d'attento  à  l'opér~teur de  la cisaille ébouteuse 
et surveillent  ltobserv~tion des consignes do  température. 
L'onrogistraur du  train continu chronomètro  les incidents, note les 
causes d'arrêts ou  de  diminution do  cadence.  Not~tions ct enregistrements 
sont utilisés par los services des méthodes  et  lG  service métallurgique 
on vuo  d'une  meilleure  prépar~tion du  travail. 
Lo  travail de  cos ouvriors et  employés  de  contrôle  ost  évidemment 
un modèle  de  prépar::ttion ot de  division du trn.vail  :  1 'un note  los tom- i.-
pôrn.turos,  l'autro los  tGmr>s  :  cas notrrtions  sont faites  sur dos feuilles 
préparées à  cet offot et dont il suffit do  remplir les colonnes. 
A cet  égard le poste  le plus significatif do  oe  degré d'organisation 
du  travail ost le poste  de  défourneur du train continu  :  le défourneur 
règl0 la cadence  du  dôfourncmont  et par là-même  la cadence  du  train.  C'est 
ess.:;ntiellement un :poste  do  tre  .. nsmission ot d'émission de  consignes.  :J:l 
est l'instrument do  r6gulation de  la marche  du  train et son  trav~il est 
minutieusement  préparé.  Lo  défourn0ur minuta  lo  trav~il du  tr~in, en mi-
nutant  lui-mêmo  son  propro  travail.  Pour  donner,  toutes les minutes  ou 
toutes les 45  sooondos,  l'ordre do  défournement  dos brames, il tient 
compte  du  temps  do  défournomont  et do  transport  do  chaque  brame  ;  suivant 
le four dont il commando  le défournement il avance  son  signal de  10,  20, 
30  ou  40  secondes,  pour maintenir la régulari  tô do  la cad-ence  indiquée  par 
lo burJau  (tant do  tonnes par heure). 
En  conclusion,  ccmmont  d.' après le mgré  do  division et de  prépur::ttion 
du travail,  cl~ss0rons-nous los postes de  travail aux différents niveaux 
do  modernisation  ? 
Los classifications sont ici dichotomiques  1 
Pour la préparation du 'travail, le travail est  :  peu préparé ou 
préparé  (consignos précisvs).  La  préparation du  travail concerne 
les dogr(;s II et III cle  modornisation,  travail de  type  ''mécanique" 
ot do  type  "survoillance"  ;  au dogré r, pour le  type  de  travail 
"manuel-artisanal",  J.o  travail œt peu préparé et il n'y a  pas de 
consignes prôcisos. - 69  -
quant  à  la division du  travail,  le  trnvnil  sera  :  non divisé ou 
parcellaire.  La division du  travail conce·rne  le degré le plus 
élevé de  modernisation.  Les postes de  travail du  type  "mc.r.uel-
artisanal"  sont polyfonctionncls.  Les postes de  commande  ont tan-
tôt un tr.!.tvnil  divisé  (postes de  "machinistes"),  tantôt dos  opé-
rations regroupées  ("opérateurs"). 
A.  Train manuel. 
r--~-~---~----~~-~-~T 
!  DIVISION  DU 
TRAVAIL 
,-~-~-~~~~~,--~---~~~, 
;  Faible  ;  Forte  ; 
;  division  ;  division; 
y  du  trav.  !du travüll! 
~-~-----------------------!----------,---------! 
!  10  Lamineur............  x  ! 
!  2°  Lamineur ••••••••••••  x 
1°  Chauffour  •••••••••••  x 
2°  Chauffeur  •••••••• , ••  :x: 
Doubleur  ••• o ...........  .  x 
Aide-doubleur ••••••••••  x 
Rnttrapour  ••••••• , •••••  x 
Sorreur  ••••••••••••••••  x 
,-~-~~~~~-~---~~~~-~-, 
;  PREPARATION  DU  . 
.  TRAVAIL. 
! 
~~~---~-----~---~-~~  '  '  1  Peu de  ;consignes; 
;  consignes;  ,  .  ;  .  ,  .  .prec~ses  •. 











Chargour-Poussour  •••• ,.  !  x  x 
f  '  '  .  .  '  . 
+-------------------------~----------~---------+--~----------+---------+ 
Les  postes sont  peu  spécialisés :  doubleurs,  rattrapeurs, ct empi-
leurs alternent leur travail.(x) Dans  l'intervalle dos charges,  le rat-
(x)  Cette  alt~rnQnco du  travail qui  enlève  aux postes  secondaires leur 
caractère parcallairo en créant entre eux une  polyvalence des  fonc-
tions peut être considérée  comme  une  caractéristique, de la situation 
de  tr~vail du  tr~in manuel  :  ceci ost confirmé par la r?gularité dos 
rGmplc.,cemcnts  entre les ouvriers de  ces :postas  :  ils "tournent"  à 
chaque  charge. \ 
,.  "..·  ~  .. -'  ~-
''l'  ,, 
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2ème  œAI.JFP.EUB. 
ouverture du  ".our 
d4pSt des bidO lS  SUI 
le chariot 
t~port  des  pidons 
retour du chariot 
pause 
(travail 'pisodique 
·agencement des bidons 
dans le four)-
ouvre le four 
1  _ .. 
d'posè les bidons sur 
le cha..rlot 
ETC ••• 
,.,·  -.,. 
- •,. 
(Laminage  Sa.ns  tablier; avec doublage  e:t'c~cbauffage intermédiaire  cycle dégrossissa.ge-Q)S.ucbage) 











transport sur gr1 le 
retour au 
d4srossisseur 
engagemen~~~4•==============  ..  -----==-• 
dégrossissage  rattrapale 
reprise 
tran:spOr.t des b1d0Jll  __ 11Fa=a=u====U 
finisseur  11 
P==========Q 
1er se~e 
Serrage  de 
blocage 
Réglage· de vis 
SeTTag~(blocage) 
Serrage 
l\égl.age  de v;ts 
etc  ••  , 
enga.gementlf de  1 • · passe 
reprise 
engtlgement  de. 2° tasse 
reprise 
engagement 1  de  "5 •  tasse 
reprise 
engagement !.de  4 •  œ.sse 
reprise 
mariage_ 
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trapeur assura le graiasnga,  l'~rrosaga d'un tourillon qui  chauffe  ou 
1 'accrochage  dos paquets au pont  .•  Le  sup~;lômentairo remplace  tout le 
monde  à  tour do  rôle,  sauf las lamineurs et le chauffour.  Quant  au  chauf-
four,  son  trav~il ost si pou  divisé qu'il  ~ssurQ lui-même  s 
l'  a"t1provisionnoment  du .four en charbon  ; 
le  défournomo~t dos paquets chauds et lour  mP~utcntion 
- lo vidage,  le d ôcre..ssng·3  ot 1 'allumage  du  four. 
Souls los postes déjà môcanisés de  serrour e-t  chargeur-pousseur bé-
néficient d'une division du  travail. 
Au  train à  main, il  n'y a  pas plue de préparation du  travail, pour 
les a.utr3s Postes quo  pour la la.minour  1  c'est le premier lamineur qui 
donna  aux  nutros postes  d~s consignes  ~u fur ot à  m0sura  dos besoins.  Il 
y  a d\3s  styles do  trr:vail  choz  los doubleurs et même  chez les serrours, 
co  qui  sup:pc~s~ un.;  lrttituda  d.~ns  l'orga.nis::~.tion da  laur t:ravn.il:  les 
doubleurs  sont libres dG  doublor  souls ou  à  deux,  sur le chaYalet  ou  à 
torre. 
B.  Train mée anisé, 
~-~~--~--~,-~~---~~, 
,  Faible  ;  Forte  ; 
;  division  ;  division; 
t  du  trav.  t  du  trav. y 
r----------~-~~--~----~,~---~-----,~--~~~~~-,  .  .  . 
D  u 0 
.  f  ___  ...,...., 
1 
10  IJruninour ••••  ~ ••••  x  x 
!  20  Lamineur  •••••••••  .!  x  x 
10  Doublaur •••••••••  ! 
!  x  .x 
Aides-doubleurs  •••••  x  x 
10  Chargeur ••••••••• 
/!  x  x 
Aidos-ch?..rgours •••••  x  x 
Basculeur  •••••••.•.•  ,  x  x 
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.  F  'bl  .  F  t  '  ,  . ru  e  ,  . or  0  • 
;  division  ;  division! 
.  d  t  .  f  !  u  rav.  !  du  trav  •. 
T---------------------,----------,---------!  .  .  ' 
!  T R I  0  !  !  . 
Lamineur  ••••••••••• 
Aido-Laminour •••••• 
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Los  postes de  co  train sont  très  partag~s ot, pour la classifi-
cation dos  ~oates secondaires,  on  hésite  ontro  l'uno et l'autr3 rubrique  : 
il est difficilo do  pc.rlGr de  "consignas prôcises"·pour dos  trA-vaux  610-
montaires et ces p·Jst  .  .;s  donnent  lieu  spontnnémcnt  à  uno  ramplaçabili té 
qui  atténue la division rlu  travail. 
le basculeur,  non œulem0nt manipule  los boutons  de  commando  d.0s 
chainos,  et do  la basculousa,  mais il guidù  à  ln pince les tôlGS 
mal  placées ct rectifie la po si  ti·on des  tôlGs  sur lo  tRS  :  nutro-
mont  dit il ex6cuta  uno 
l 
s6rie d'op6rntions pnrcolluiras tant8t 
manuelles,  tantôt m0caniquos. 
lo  trava.i.l  des  ché'-rgours  ost plus 0.ivisé  :  le  pr~mivr chargeur 
chn.rgo  et guido  l'cnfnurn\3mont,  l:::ss  G~.idos-chnrgours fais.1.nt  la· 
chargornent  et le contr8lo d'0nfournom0nt. 
' 
Les postJs clo  promior  r:loubJ.our 1  b.~~ sou  l-aur,  pr.:;micr  char  gour ont 
,ios  consif,~Bs prûcisos,  cl:1.ns  lr:  mcsurù  où ils sont  soumis  à  des 
manipulations  d.e  commandes. \ 
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C.  Train continu. 
TRAV.L~  .. IL. 
~~~~~~~~--r~-~~--~~~~ 
,  Faible  ,  Forte  , 
;  division  ;  division  ; 
;  du  trav.  ;  du  trn.v.  ;  .  . .  .. 
!~--~~~---~----------!------~---~----------! 




Lamineur  dégTossiss  •• 
Ai  :ic-L~1.mi  neur-dégro s. 
Régleur do  vit.  d6$5r• 
Aide  régleur vitossos 
Cisaillvur  6bout~uso. 
1°  Lamineur  •••••••••• 
Laminvur  ~inisscur  ••• 
Aicle  Lamineur  elu  fin. 
Régleurs  de  guiclos  ••• 
Régleur de vit.  fi1is. 
Mnchinisto  Loopor •••• 
·!Enregistreur  •••••••••  ! 
!  '  !  Conduotours bobinou.s:s t 
Aides-Conducteurs  •••• 
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Chnlurnisto .............  !  x  x 
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Au  train continu,  seul  le chnlumisto  ~cha?pe à  une  étroite prépara-
tion du  travail et garde  une  certaine  autonomio  dans  sa manièra  de  tra-
vailler. 
Plusieurs postes n'ont pas un travail parcellaire  : 
A la différonco_ clos  régleurs du  train qui  n'assument qu'une  ou  deux 
opérations bien précises,  lG  poste  do  cisai1luur r-.::grou;'c  un certain 
nombre  d'opéra  ti  ons  clv  cornmando s  s 
ralentissement  d.o  ln.  br.:ndc 
cisaillr-tgo  d.'3  lo.  tôto  do  la bande 
cisaillage du  piod. 
décalaminage 
arrosage  des rouleaux. 
Il on  ~st de  môme  :pour los conductours dos  bobineuses. 
LG  premier  l:.1.minour  n'a pas un  trn.vn.il  parcellaire puisqu'il est 
responsable  dos  opnrntions  ù0  rGglago  dG  1'  onsorable  à.es  cages  :  c 'ost une 
sorto  do  chof d'6quipo. 
Les postes clos  rêglours  rl..)  guic1.os  sont polyfonctionncls dans la me-
sure  où ils r·3mplacent  le oisaillour ot  ù  l'occasion font  office  rl' aides-
lamineurs.  Mais  lG  trCl,vcdl  tl:J  réglage ·ios gui.les  lui-m3me  ost très par-
cellaire. 
2  - Nature  dos  signaux. 
Un  deuxièmv  critèro d'organisation du  tr~vail, qui  pout être utilisé 
dans  l'analysv  d.)S  postes do  tro,vail,  ost colui  do  la nature dos  signaux 
utilisés.  Chaque  ouvriers reçoit los informations qu'il utilise dans  son 
travail d'un oertnin nombre;  tio  signaux.  L-:~  coulour do  la tAlc est par 
oxcmplo ~  :pour  lo  lnmin;.;ur  d.u  trr!.in  manutd,  le  signal qui  lui  indique  sa 
tompératu.rc  ot lo  guitlo  d:>.ns  l0 dog:rô  d.G  sorra.go  ot lo nombre  do  passos 
qu'il  a  à  fuiro. 
A un bas d0gré d' organi satiè!'l  elu  trav~.il,  1 'ouvrier trouve les in-
formations utiles à  son  travail dans la situation globale  de  travail,  où 
il sélectionne  dGs  signaux implicites ot concrets.  La  température  de  la 
tôlo n'Gst  pas  s:pôcialomont  pr0ciséc  :  c'ont  on  intJrprôtant  sn.  coulour 
r. \ 
t' 
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que  lo  lamineur  ou  le chauffour la connaissent  ;  ils doivent  se  référer 
au matériau  pnur  en  connaître les  caractôristiqu~s utiles à  leur travail. 
A un  stade plus organisé un  thermomètre  incliquera,  avec  précision, 
la tcm~érature do  la tôlo  :  1 'information ost "oxplici  té.~"  et au  signal 
"concret"  du  mnt.Sriau.  so  substi  tuc  lo  signal  "abstrt~i  t" qu'ost le ca-
dran  do  température. 
Trois doe-r8s  d'ore-n.nisation du  travail :pourront être définis d'après 
la ~nture dos  signaux  : 
Degré  I  Signaux implicites et concrets. 
Degré  II  :  Apparition de  signaux explicites et abstraits. 
Degré  III  t  Prédomin~nce do  signaux explicites et abstraits. 
A.  Au  train manuel,  le  lamineur n'a pns ne  sign~ux explicites pour le 
guider dans  son  tr2.vr.il  :  il doit  ong-;.g0r  lus bidons ot los paquets per-
pondiculairomont  nux  cylinéLros  :  pour cela il sa r6fèro  à  dos  signaux 
concrots  :  position do  la table  o t  d .  .;s  cylindres.  On  a  vu  comr.1ent  le 
sorragG  se  guido  sur la tJmpérnturo  dos  paquets. Il tiont com:>ta  do  l'a:p""' 
préciation do  la tùmpérnturo  des cylindres - lamineur ot serreur se  gui-
1~nt également  sur lo bruit de  l'engagement pour déterminer lo  s~rrage 
de  la passe  suivnnto,  si bion quo  le cadran de  serrago,  signal explicite 
ct abstrili t, ost  submergé  par  tous  cos  sib''!Htux  implici  tGs ot concrets. 
Lo  lamineur regardo  rarement  le cadran do  sorr~ge.  Seul  lo  sorrour  se 
guid.;;J  généralement  sur le cadran.  On  classera le  sorrour nu  clogré  II 
en notant quo  le  signal  oxpl ici  tc du  cadran no  roprés  :;n to  quc-;  1 'un des 
signaux qu'il utilise.  Pnrmi  lJs signaux implicites et concrets du  scr-
rour,  citons los  gost~s du  lamineur ot la sensation kinosth5siquo d'of-
fort: il arriva,  pour  do  faiblos'serragos, qu'il no  regarde  pas la ca-
dran,  so  guid·ant  essontiol1omont  sur 1' 3ffort ëlo  traction du volant  de 
serrage.  Une  dos  car~.ct6ristiqu:::;s do  ce  stndo  dos  signaux concrets et 
irnplici tes ost qu'il n'ost pr,s  fnoilo  à  1 'observateur do  déceler,  dans 
lu diversité dos  signaux possibles (visuels, auditifs, proprioco:ptifs), 
le  signal utile. Ainsi,  dans  le rattrapo,ge  dos bic1ons  à  la pince,  lo 
rattrn}?GUr  sc  guido  visuellement  sur les gostcs du  lamineur ct la posi-
tion des bidons.  Or  on  a  pu voir un  rattrapour intéressé pondant  }.r.;)  tom:ps 
do  rofroidissemont  à  un  spectacle voisin,  ramener  son  rogard  sur les oy-\ 
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lindros au  signal  du  bruit de  l'engagement.  Son  signal utile duns  ce  cas 
n'était plus visuel mais  auditif. 
La  plupart dos  signe,ux  de  travail du  tr::.,in  manuel  sont concrets et 
implicites.  Pour  le chauffour,  :par  exomrJlo,  le  signal de  défournement 
est 1'  11vnnccmont  du  trrtvr:o,il  da  laminage  :  il ouvre  la porte  du  four  aux 
dernières passos du  laminage~  Les  signaux utilisas pour le défournement 
sont  ses instrum0nts de  travail,  (pince,  chariot)  lo matériau  (bidons) 
et la machine  (four, perte-levier, chevalet),  signaux concrets et impli-
cites. 
Seuls le  serreur de  vir,  Gt  l'enfourncur u-tilisent quelques  signaux 
explicités  :  le  serrour  son  cadran,  1'  onfourneu.r le coup  de  "cloche" qui 
lui donne  l'ordre d'enfourner et la dimension des bidons qu'il note  sur 
lo  tableau,  signaux qui  s' n.ccnmpagnent  cle  sit;'7HlU:X:  cnncrets et implicites  : 
porte du  four,  bidons,  pousscuse. 
A.  Tr:=dn  manuel. 
~-~~---~-~~-~-~~--~----~--~--~~-~---~~~----~~ 
'  '  '  J  ;  Signaux  ;  App.  de  sign.;  Prédom. signa.u4 
;  i~plicites et;  explicites Gt;  explicites et; 
·  concrets.  j  abstraits.!  abstraits,  · 
r--~~---~--------~-~~~~-~~ --~--~~-~~--,--------~~--~~ -~---~~-~~--~~! 
10  Lamineur  ••••••••••••  x 
20  Lamineur  ••••••••••••  x 
10  Chauffeur .............  x 
20  Chauffeur  •••••••••••  :x: 
Rattrapour ..............  x 
Doubleur ................  x 
Aide-doubleur  •••••••• ,.  x 
Serraur  ••••••••••••••••  x  ! 
! 
Chargeur-Pousseur  ••••••  x 
Gr ai  ssou.r ••••••••••••••  x 
Supplémentaire •••••••••  x 76 
B.  Au  train mécanisé  subsistent un  cortain nombre  de  postes dont  le tra-
vail ost domin0  par los  signaux implicitGs ct concrets.  Le  lamineur du  duo 
se  guide  dans  son travail uniquement  sur dos  signes concrets du matériau 
ot de  la machine  :  la chaleur "se voit"  à  la couleur des paquets et aux 
taches noires qui  apparaissent lorsqu'ils sont  froids  :  "C œt que  lo pa-
quet n'est pas percé,  quJ  la chaleur n'a ;>as  pénétré partout"  :  la con-
figuration du  matériau  ("cornes",  "tétines") et lo bruit des cylindres 
sont los  él3monts concrets do  sa situ[t.tion do  travail.  Il faut  connaître 
à  tout moment  commont  le for  "passe", s'il "fronce",  ou  s'il "colle''• 
Pour le sorrago, il y  avait au  lancement  dos  signaux explicités,  dos ca-
drans do  sorrago  :  mais  on  los a  supprimés parce qu'ils étaient inutiles, 
le serrago  "on  sont  ça dans les bras". 
Il n'y a  pas de  contrôlo  automatique  do  lon~Jeur :  le  lamineur  juge 
à  vue  d'oeil la longueur do  la tôle  ut  de  temps  en  tc3mps  il la fait me-
surGr  ou  met  lui-même  la jauge. 
Il y  a  un  Dnre~istrour do  la  tcmp6r~turo dvs cylindres,  mais  on  ne  6 
se  sort pas des ropèros.  Pour  1~3  changem8nt  d·J  produit lo  lamineur "voit" 
quand  son  cylindra est chaud. 
Au  trio du  trc.in mécanisé,  d'un nivoau de  méoanisn.tic•n  plus  avanc5, 
apparaissont l0s signaux explicités ot abstraits.  Bion qu'il y  ait prô-
régla.ge  du  serrago  d0 vis, lo la.minour  se  r0fère  au  c.n.,dran  do  sorr~~go. 
Pour la coordination de  sos manipulations no  commannvs  avec  c~llos du 
lP..mineur  arrière, il disposo  d.a  voyants  lumineux qui  in:liquent le numéro 
d'ordr0 et la nature  d;:;;  l'engagomont  suivant.  Prtr  exGID}1lo,  pour un  mode 
do  laminage  qui  comprend  deux  passos. d.o  clégrossissago,  l·J  mr"r'iago  des 
platinos ot une  passo  de  paquet,  la succession d:;s  signaux lumin.:;ux  sera 
la suivante  1 D,  2  D,  M.  Il s'agit do  signaux explicités  :  ils précisent 
la nature  des op8rations  à  ·9-Ccomplir,  la succession ct le moment  de  leur 
réalisation.  De  -ylus,  ils sent abstr·rdts  :  1  D,  2 D,  M,  représent0nt un 
codage  élémentaire par l'initiale do  l'op~r~tion :  1  D  =première passe 
de  dégrossissage  ;  M =  mariage •••••  Cepend  .. n.nt,  on  est encore  loin d'une 
oxplici tati  on  totale ot d'un  contrôle  :~ormnnont dos go stes  :  le nom"brEl 
de  voyants est rc1ativernent restreint.  En  cas d.'incidont  les lamineurs 
rocour.Jnt  aux  signaux improvisés du  promior  stade  :  sifflets, cris,ot 
môme  ils so  déplacent d'un poste  de  travail à.un autre. - 77-
Qui  plus est, ils utilisent fréquemment  los informations implicites 
et concrètos à  la place dos  signaux explicités.  Ils se réfèrent, par 
exemple,  au  ch~Jminomcnt du  produit au lieu do  consul ter le signal  :  "Les 
signaux lumineux  sont utiles,  mais  on  pourrait s'on passer.  On  a  tellement 
l'habitude que  tout marche  automatiquement". 
Et  un  autre  lamineur précise  :  "Si  on  rogardait  l'allumage,  on  per-
drait du  temps  :  on  no  pout pas r3gn.rdar  la lumière  et le bidon,  ça fe-
rait un  temps  d.' arrêt".  Ainsi  lo lamineur manoeuvre  sos  comme_ndes  av~nt 
1' émission du  signal  lumineux aute:natiqua.  Pour  gat,-ner  du  temps il se 
réfère  aux  signaux implicites  :  rythma  sonoro  des passes,  position du 
mat5riau,  Derception proprioce,tivo des  commandes. 
L'utilisation des  signaux prépnrés r6gresse  lorsque  l'ouvrier est 
familiarisé  avec  la machine.  On  a  déjà vu  au  duo  la suppression des ca-
drn.ns  de  s0rrago  de vis.  Lors  d.o  leur lancement,  lGs  fours  avaient des 
thermomètres  onrogistr0urs rlo  t,-.;m11ératuro.  Il n'y en  a  plus,  lo chauff0ur 
étant  revenu  au  signal  ooncr·:Jt  do  la Oüulour  :  au duo,  il fc.ut  q,u' à 
1' étage  supérieur du  four  les y;n.quats  soiont "cerise"  ;  en bas,  les pla.-
tin8s doivent Stre plus claires. 
Ainsi  la plup~rt des  postes du train môcanisô utilisent les signalu  .. 
implicites et concr3ts que  leur fournit  le matériau,  la machine  et le 
spoctaolo  du  travail  d~s autres  :  le basculeur,  par exemple,  appuio  sur 
un  bouton lorsque las platines sont  nrrivéos on bas dos  rouleaux ct sur 
1 'autrG bouton  quand  1' aid·a-doubleur les évacue  do  la baccul.JUf~o.  Au 
duo,  le chargeur est lo  soul  posto qui  ait à utilisor le  signa}.  oxpli-
citô d'un voyant  lumineux pour connaitr0 le  momont  d'onfournomont  des 
paquets et platines  (moment  où  le lamineur  a  mis  en  marche  les r<.)Uleaux 
du  four).  Selon qu'il  s'allume 0n  haut  ou  on  bas,  le voyant  inclique  on 
même  temps  da  quoi  0tage  du  four il s'agit. - 78-
B.  Train mécanisé. 
,~~~-~~~----~--r-----------~--,---~~-~--~----, 
;  Signaux  ;  App.  do  sign.;Prédom.  signa~ 
;  iôplicites et;  explicites et;explicites  et; 
;  o·oncrots.  ;  abatrai  ts.  ;  abstraits.  ;  .  .  .  . 
r-------~----~------~--~!----~-~-----~- ~-------~---- ~-----~~--~-~-
DUO 
1°  Lamineur ••••••••••• !  x 
'  2°  Lamineur ••••••••••• !  x 
1°  Doubleur  ••••••••••• !  x 
Aide-doubleur  ••••••••• ;  x 
1°  Chargeur  ••••••••••• ! 
'  Aides-chargeurs  ••••••• !  x 
Basculeur  ••••••••••••• !  x 
TRI 0 
'  !  Lamineur •••••••••••••• j 
Aida-lamineur  ••••••••• ! 
'  1°  Chargeur ••••••••••• !  x 
Aide-chargeur  ••••••••• !  x 
~  .  !  .drm:pl.l eur  •••••••••••••• !  x 




La  régression du  nombre  {os  signaux explicitas et abstraits constatée 
au train mécanisé  au  fur ct à  mesure  que  les ouvriers s'habituent  à  l'ins-
tallation pout  s'expliquer par la concentr3tion des  tâches  sur les postes 
importants  :  dans la mosuro  où  lo  lamini)Ur  assure  à  lui seul 1' ossontiel 
du travail, il réorganisG  lui-môme  son  travail et substitue  aux  signaux 
préparés  (cadrans,  voyants)  d.(;;s  signaux do  travail plus concrets  (matériau. 
porGeption de  machinos). - 79  -
C.  Au  train continu,  le travail,beaucoup plus divisé,  implique la néces-
sité do  liaisons claires entre les ouvriers.  De  ~lus, los différents 
postes du  train s'échelonnent  sur unG  lon~le distance  :  les ouvriers sont 
trop loin les uns dos autres pour guider leur travail  sur les gestes de 
1' autre.  Un  enchaînement  ra:pide  d,3s  opôrn.tions d'un poste  à  l'autre exige 
une  minutiouse  préparation de  leur déroulomont  ot pour  chaque  ouvrier une 
connaissance  rapide  ot oxncte  dos informations nécessaires  au  travail. 
D'où la prolifération dos  signaux explicites. 
Les  signaux doivent  ôtro  rapidement  transmis  :  la tôle va vite  (35 
Km.  à  l'heure  à  la sortie do  la ùorniêre  cago)  at  en n'a pas le loisir 
de  faire  dos ,hrnses:  dans l'intor,hone l'i1entification des bramos  se 
fait par les numéros  correspondent à  lours dimensions.  Voyants  lumineux 
ot  cadrans  sont  encore  à.~s  codos qui  nbrègcnt  les informations de  tr~vail 
et  on  pormettont uno  trunsnission instantanée. 
Avec  d8 s  11osto s  do  trrtvP.il  éloignés de  plusieurs d.iznine s  de  mètres, 
lorsque  s0  prod.ui t  un  incidont, il n;J  suffit pl  us d'un cri ou  d 1 un  coup 
de  sifflet pour nrrôtor los machines.  Aussi  a-t-on créé dos  signaux do 
ffinrche  :  voyants rouges, vorts,  orang0s,  analogues  à  doux  de  la circu-
lation routière,  signaux quo  chaque  post0  sur la chaine  pGut  émettre pour 
éviter l'omboutoilla.go  clos  tôles sur Jo  lieu de  l'~cident. 
Aux  signaux  d.a  coordination du  tr·n.v~il  s'ajoutent los signaux d' iden-
tification du  matériau  ;  los caractéristiques do  chaque  brame  défournée 
sont  annoncées  à  l'intJrphone  :  chacun n'a plus qu'à  se  référvr à  sa fouille 
de  laminage  pour  ap::_:>liquer  J.a  consigne qui  le  concorno  :  une  largeur de 
1  180,  indiquée clans  1'  intvrphono ot vérifiée  sur  la.  fuuillo  r!.o  laminage 
1  ' 
signifie,  poux·  1 'niclo-r.Sglour du dégrossiss0.go,  qu' n.vec  lc;s  mo.jo:rations 
convenuGs,  il règle  sus guides à  1  165  peur  RSB,  1  180 pour  R1,  1  200 
pour  R2  ot  1  190 pour  R3  ot R4•  L'ôpaissour  annr)nct3e  dans  l'intvrphone 
est, pour  1 'opéra  tour-vi  tess•J,  le signal d' o,:pplication de  son réglage  de 
vi  tossa  et pour le lam.invur  1o  si.s-nal  de  ch::tngarnünt  do  son  s3rrago  de 
vis.  L' explioi  tatien du  travail  on  sigt1s.ux  ;Jrond  égr:üamont  la forme  d'une 
prolifùrn.tion do  cadrnns d0  toute  sorte  :  c:1d.rans  do  rGglage  (réglE>.g~  rh:1 
vis,  do  largeur dos guidos  ••••• ), cadrans  do  contrôle:  contrôle dos 
moteurs  (vi  tosse,  arnpèrCJmètres •••• ), contrôle  (lu  matériau  ( tam})ératuro, 
dimensions).  Dans la cabine  du.lamineur-finissour,  lo  micrd~ètre à  rayons - 80-
X fournit  un  contrôle  immédiat  d'épa.iss.Jur et pormot les interventions 
rapides do  réglage do  vis. 
Aux  appréciations  à  vuo,  nux  signaux concrets,  los appareils do  me-
sure  substituent d3s  signr-tux  abstraits :  numéros,  chiffres,  repères d'ai-
guillos.  Au  dégrossissage,  un,  trop fort  ser:ra.g.:)  clo  vis n' .:;st  plus signa-
lé par lo bruit anormal  de  1 'ongn.gomont,  mais :;ar le trop fort  ampérago 
des moteurs  do  vis lu  stir l'ampèremètre. 
Il subsiste bion quGlques  signaux concrots  :  lo  signal  essGntiel de 
l'opérataur de  vitasse  du  finissage resto la vue  du déroulement  de  la bande 
ontro  los co.gos.  Lo  lnminGur  <.lôgrossisaour  sc  guida  sur le déroulement  do 
ln b:t.ndo  pour équilibrer  son  sorraga.  Le  lP..minour-finissaur  regarcle  où  en 
sont  los autres avant  do  :('aire  son  régl.agc  de  changement  de  dimension.Mais 
los signaux explicités ct nbstraJ.ts dominent  la plupart dos postes du  train 
continu  :  certains pupitres do  commandes  impressionnent par .l'ampleur de  ~ 
leur apparoillage  :  on  pout  d0nombror  46  voy::;,nts  do  contrôle et  12 cadrans 
d'ampéragc  sur le  )Upitr~ du  régleur do  vitGsso  du  dôgrossissour. 
La prédominance  dG  co  type  do  signaux vo.  d0  soi  pour los postes do 
contrôle et do  survoillnnce.  On  dénombre  pas moins  de  5 èatégories de  si-
gnaux explicitôs at abstraits couramment utilisés pnr le lamineur-finissGur 
annonces d'interphone,  fGuill-3s  do  le.minago,  C::J.drans  de  réglage,  mj_cro-
,rnètros,  ampèremètres,  voyants.  Au  train continu les postes de  typo  m6oa...~i­
que  sont  également  entourés do  signaux explicités ct ::tbstraits,  m11is  los 
signaux los plus  couramm~nt utilisés sent  souvent  dos  signaux concrets. 
Lo  conducteur de  bobinouso,  par  cxompl0,  reçoit des informations ex-
plicites d'interphone  ot de  sn  fouille  de  laminago  et dos  signnux dos 
lampos-témoins do  marche  du train,  do  cadrans do  corn:) tG-tours,  d' anrpère-
mètrcs,  d0  cadrans d0s cylindr0s d'enroul;)mont,  dos voyants  cl0  diln.t.:ltion 
du  mandrin,  dos  cadrans  do  vi  t.JS17ü  0t d'  :-;~.mpürnge  du  mr:.ndrin.  Cependant  ses 
sign~ux utiles sont concrets  :  c'est l'arrivée de  la tôle  sur les rouleaux, 
la vision ot lo bruit cle  la bn.nclo  qui  s'embobine.  Et c'est la vision di-
recte de  la fin d 'un0  opération qui  est lo  sig·nal  d.o  la commando  de  1' opé-
ration suivante.  D'm'l  la classification do  ces _postes  dnns  J.a  catégorie 
intermédiaire. 
Dos  postes rnécaniqu0s plus  simpl3s tels que  le cisailleur ébouteuso 
allient  égrtloment  à  un  oortain nombra  do  signaux ooncrGts  (d.is:posi tion do 
la bnndo  sur los rouleaux,  déroulement  et configuration de  la bund.:J)  d1;s - 81  -
signaux: explicites et abstraits de  la f0uillo  de  1aminagG,  dos  annonces 
d'interphone et dos  cadrans de  température. 
De  mêrno  le machiniste  enfourneur utilise les signaux irnplicitas ct 
concrets de  la situation dG  travail  c  niveaux d'enfournement dos  fours, 
position et dépln.coment  d0s poussousos et des brames.  Mais  los. signaux 
explicites  (lampes  témoins de  marche  du  train,  lampe  témoin  du  défourne-
ment,  numéro  du  four  à  défourner  annoncé par int0rphone)  lui  sont cs-
'  sentiols. 
C.  Train continu. 
-~--~~~~~~--~~-~--~---~~--~~--~-~-~--~--~~------ !  Signaux  !  .  !  ,.  .  I 
t  ·  1.  't·  t!  App.  de  8~gn. 1  Predom.s~gnaux, 
.  ~mp  ~c~ es o  l'  ·t  t'  l'  ·t  t  .  .  t  ,  exp  101  os  G  ,  exp  101  es  e 
con  cre  s.  .  b  t  . t  .  1...  t  . t  .  !  a  s  ra1  s.  !  a~s ra1  s. 
!--~~~----~-~---~~---~-~,-~--------~~--,---~~--~~-~---,----~~-~~  .  .  . 
. ! 
Chauffour ••••••••••••• 
Aides-chauffours  •••••• 
Machinistes poussours. 
Défourneur •••••••••••• 
Lamineur dégrossies  ••• 
Aida-lamineur dégros  •• 
Régleur vit.  dégros ••• 
Aide-régleur vitesses. 
Cisaillour-éboutouse  •• 
1°  Lamineur•••••••••o• 
Lamineur  finisseur  •••• 
Aido-lamineur du  finis 
Régleurs  de  guid0s  •••• 
Régleur vit.  du  finis. 
Aide-régleur  •••••••••• 
Machiniste  Looper ••••• 
Enregistreur  •••••••••• 
Conducteur  do  bobin  ••• 
Aide-conducteurs  •••••• 
Machiniste  rouleaux  ••• 
Chalumiste ••••••••••••  x 
x 
x 
x  . ! 
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III - Cnractéristiaucs du  comportement. 
Si  l'on essaye  de  décrire le  tro.vo.il  sous l'angle de  l'observation 
du  comportornont, ni la cadence  du  trav.'1il 7  ni  J.n  fréq_uonco  d' intorvontion 
de  l'ouvrier ne  sont des critères iiistingu.ant le dogré  do  modornist:.tion. 
Des  postas reDr0sontatifs d'un  mômo  degré  de  modvrnisation peuvent  avoir 
une  cho..rg0  ac ti  vo  très clifféronto.  A  t:;us les stc.d0s,  le dédoublement 
dos postes do  trav.s.il  pout  diminuer  1-o  t.:.:m:ps  à.' intervention des .postes 
naturollemont très chargôs.  Deux  critères dG  comportement  permettent do 
mioux saisir lo dogrô  do  modernisation  : 
1)  La  r6gul~rité do  l'intervo~tion, le fait quo  l'ouvrier intor-
vionnè  ou non  à  chaque  cycle. 
2)  Le  d0gro de  stêréotypiù dos  gostus,  c'est à  dire la rigueur ou 
au  contrairo la la  ti  tude  do  leur onche.înomont. 
1.  Rée;ulari té de  1 ~~von  ti  on. 
Le  laminage  dos  t.~los  ( pJ.atino s  ou  des br  amos)  nêcessi  te un  cortnin 
nombro  d'opér~ltions teohniquos  formant  un  cycle de  travail  :  chauff~go, 
d8fournemont,  dagrcssisso.go  ( évontuollemont  doublage  ot r6chauffago), 
finissn.ge.  Ce  qui  ·:iistinguo  L;s  stados d'évolution technique,  c'est qu'aux 
promiors  stadGs,  chacun  dos  ouvrivrs int0rviont  à  chaque  cycle,  al:)rs 
qu'au dernior dogré  de  modernisation,  loura üntervontions àont irrégulières 
et pn.rfois  oxce:)tionnclleui\I'Ce  qu'on appollo ici "cycJ.o"  do  lo.r:lin.?..ge,c'est 
ln sui  te ics  op6r~~tions n6cossairee peur  réalis~r chaque  tôl0,  ou chaque 
bande. 
Au  train à  main,  c'est l'ouvrier qui  ror-!.lise  lui-même,  physiquement, 
toutes les  opér:~.tions  ;  n.u  train mécnnisô,  il doit actionner toutos les 
commanèes  vour qu:.:;  s·a  :r~5aliGe  le laminr  .. go.  L'ouvrier intervient do  façon 
régulière  à  chaque  cycle  ~uisqua au  1°  stade  ce  cycle n'existe quo  PRX 
lui, ·Gt  au  soconrl  stnd.e  il doit lo  déclancher.  Pour  1 'ouvrier du  3ème 
stado,  lo  cycle est dôclanohé  on  dehors  do  lui, ct  son  intervention sc 
limi  to  à.  dc;s  réglages irréguliers, lors d.'un  chc:mgGment  do  dimensions, 
ou  à  une  action occn.sionnolle,  dans le cas d'incident.  Le  lamineur change 
l  ... 
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l'écartement dos cylindres lorsque le défo11rncur  annonce  l'arrivée d'une 
nouvelle  dimension,  pond~nt quJ  lo régleur do  guides modifie  l'écartement 
du  passago  cle  la bande  ot que  le régleur  d.c  vi  tosse  augmente  ou  diminue 
la rapidité de  rotation rlos  cylindres.  En  dehors do  la misa  en  route, 
le chauffour du .train continu n'a à  int~rvenir quo  lorsque  che~gc la 
natur.J  de  1 'acier ou  que  quolqua  ohe se  fonctionne  mal, ·lorsqu  'un. sorvo-
mécanismo  ost défactuoux et que  lo four  s0  dérègle. 
A.  Train à  main. 
r----~~~-------~--r-~----------~~----r 
t  Interventions  ;  Interventions  ·; 
!  à.  chaquo  cycle.  t  irrégulières. j 
t~--~~--~~--~~~---~~~~---~-~-.~~,--~~~~~-~-------~-,------~----~-~---,  .  .  .  . 
1 ° Lamineur •••••••••••••••••••  x 
x 
1 ° Ch auffe  ur. • • • • • • o  o  •  •  •  •  •  •  •  •  •  x 
2èmo  ohauff3ur  ••••••••••••••••  x 
Rattrapeur-doubl0ur  •••••••••••  :x: 
!  Aide-doubleur •••••••••••••••••  x 
! 
La  chargeur-?oussour n'intervient pas  à  chaque  cycle de  ln.rninago, 
à  chaquo  platine  ;  il intervient  seulement  au début  dos  "charges"  pour 
~nfourner d'un coup  tous les bidons qui  constituent la "chn,rge".  Son 
action n'est pas non  plus irrégulière, int0rvonant  QU  d6but  do  chaque 
charge.  Cc  poste pout  donc  rentrer clans la distinoti(~n ét.3,blio  par ces 
cri  tèr3s. 
L~a autres postes ont une  action  à  chaque  cycle  :  défournement,  eri-
gag•3ment,  rattrapage,  (loubl::tgo,  serrage. - 84-
B.  Train mécnnisé. 
,----~~~--~~-~~~-~~!~-~--~---~~------, 
·  Interventions  ;  Interventions i 
.  à  chaque  cycle.  :  irr~gulièros.  ! 
r-~~-~---~-~-~-~---~-~--~~-~----~ ------~~--~~~-~~~~ -------~---~------ .  !  !  ! 
DU 0 
2èmG  Lamineur •••••••••••••••• 
1er doublour ••••••••••••••••• 
Aida-doubleur  •••••••••••••••• 
1er chargeur  ••••••••••••••••• 
Aides-chargeurs, • • • • • • • • • • • • •  ·t 
Basculeur  •••••••••••••••••••• 
T R I  0 
1er Lamineur., ••••••••••••••• 
Aides-lamineurs  •••••••••••••• 
1or chargeur  •••••••••••  ~····· 
Aides-chargeurs •••••••••••••• 
Empileur ••••••••••••••••••••• 
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Ici l0s charg0urs intGrviennont  à  chaque  cycle car le d6fournement  de 
la platine est :->our  oux  la  sibJ'Ual  ·.tc  chr~rgemc),nt  dos platines qu'ils en-
g:tgGnt  une  h  uno  clr-tns  le four.  Tous  los  r.~.utres  ouvriers do  1 1 6quipa par-
ticipent à  chaque  cycle,  sauf le chauffour qui  a  dos interventions irré-
gulièrGs,  augmontant  ln.  chauffe  sur clomandc  du  lamineur lorsque  celui-ci 
travaille plus vito,  ou  la tom:pérant  lors d'un arrêt ='our  que  l0s platines 
ne  soiont :pas  trop chawios.  Son  travail  a  cléjà  à  co  stade un  aspect  sur-
veillance. 
L'accrocheur n'intervient quo  ~o temps  à  autre, pour désigner les tns 
do  platines à  acheminer  du  parc  aux duos  ou  au trio. 
'i 
'~ 









C.  Tr~in conti~ 
r------------------r------------------r 
,  Intorvontions  ,  Interventions  t  .  ..  h  ,  .  . 
!  a  0  aqu.e  cyc.Le.  !  irrélrulièros.  ! 
r-------------------------------1------------------!--~---~---~-~-~---! 
'  !  1er chauffeur  ••••••••••••••• 
Ai dos  chauffeurs, ••••••••••• 
Machinistes pOUSS0tlSO S.#  •  • •, 
Défourneur  •••••••••••••••••• 
Lamin.Jur  dégross~~scuro••••• 
AidG-lumincur  ••• o••o•••••••• 
Régleur  de  vitesse dégross  •• 
Aide  réglour d•j,;ross, •• o  •• o  • 
Cisaillour 5bouteuso •••••••• 
1er Le.minour ............  o •• o  • 
Lamineur  finissuur  •••••• o••• 
Aid0s-lamineurs  ••••••••••••• 
R.8glours  de  guido  s ........... 
rôgl0urs de  vi  toss0  finisseur 
M~:.chiniste Loopor ••••••••••• 
Enragistrour ................. 
Conducteurs bobinOUSùSo • • • • • 
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A chaque  brame,  lo  d.éfournour  annonce  sos dimensions ot donne  au 
machinist0  pouss:Jur l'ordre  ùc  la dôfournor.  Lo  cisaillaur doit arrêter 
chaque  brame  sur le train do  roulon.ux,  puis  couper  la. tête et le  "pie(l" 
do  chaque  brame.  Lo  cr·,ncluctour  do  bobineuses ot le machiniste  rouleaux 
agissent  ainsi  à.  chaque  oyolo.  Los  postes  sont du  point de  vue  de  ce 
critère des  staclas  I  ot II.  L'onragistrour inscrit chaque  brame  qui  a 
été laminée,  note  los romA-rquos  qui  ont  8tô fa.itos  au  cours du  travail, 
et consigno  évontuollemont  los incidents ot los temps d'arrêt.  Pour tous 
les autres postos  üÙ  domine  le travail do  su.rvoi1lance  ot de  réglage, 
l'~ction de  l'ouvrior ost  irrôgu~ièro ct souvent exceptionnelle. 86  -
L'apparition dos  machines, et surtout des organes de  régulation au-
tomatiques  explique  l 1évolution du  travail ouvrier.  Si  au  train à  main 
l'ouvrier doit  intcrvo~ir constamment,  c'est que  d&  lui dépend  l'existence 
même  du  cycle,  car c'est lui qui  transforao  personnellement  lo matériau  : 
il le transporte, le plie, décide do  chacune  des opérations.  '~·. 
Au  train mécanisé,  lo  cycle  "pré-existe" dans la machine  mais l'ou-
vrier intervient aussi  constamment  pour déclancher ce  cycle,  si bion que 
le critère de ·régularité ou  d'irrégularité do  l'intervention ne distingue 
pas encore  ces deux premiers stades. 
Au  train continu,  par contra où  la déroulement du  ayolo est prévu 
dans l'organisation de  la machine  et du  travail (il ost déclanché par 
dos postes de  stade II), on  laisse la machine  effectuer ce  cycle et l'ou-
vrier so  contente do  contrôler  ~t rôglor la m~chine (il intervient ir-
régulièrement pour das  tâches do  régulation). 
2.  Stéréotypie du  comportement. 
Los  diffor3ntcs opérations offoctuécs par un  ouvrier pouvant  com-
porter une  grande rigueur dans leur déroulGmcnt et une  grande  ressem-
blance dans leur formo  ou,  au  contraire, l'ouvrier a  la latitude d'or-
ganisor  comme  il l'entend la suito de  sos gestes.  La  stéréotypie du  com-
portement  évolue  avec  la modernisation depuis uno  grande latitude dans 
los gostcs  (travnil manua1-artisanal)  jusqu'à dos  comportements très 
stéréotypés (travail mécanique)  pour revenir avec le travail du  typo 
réglago-survoillanoe  à  la variabilité dos  comportoments qui  caractérisa 
los ajustements. 
A.  Au  train manuel,  la latitude laissée au  lamineur dans l'organisation 
de  son  travail  a  évidemment  pour cons6quonco  uno  grande liberté dans  le. 
déroulement  de  son  oomport~mont. On  a  déjà  signalé l'existence de  styles 
do  travail, los uns  serrant plus fort et laminant on  moins  de  passos  , 
d'autres serrant moins  ct faisant davantage  do  passes. 
Mais l'existence de  stylos do  iravail à  oe  stade ne  concerna pas 
èoulement  le lamineur.  Lo  travail du  sorreur de  vis, par oxomplo,  ccnscrvo - 87  - ' 
une certaine liberté do  stylo.  L'observation do  doux  sorrcurs qui alter-
naient,  pnur lo  l~minrtgo d'un  mômo  produit, l'a mis  on  évidence- 1 
l'un faisait  son  premier serrage  on  doux reprisas de  volant d'am-
plitude d6croissanto,  son  deuxième  serrage  on  trois reprises ct 
lo  sorragG  do  blocage  en  cinq petits  cou~s, posant  sur  Ja roue  de 
tout  son  poids  ; 
Lo  sorrour  su~pléant (qui  6tnit  h~bituollomont aide-doubleur)  avait 
uno  mnnièro  plus  8oonomiquo,  du  moins  de,,ns  lo  doploiomont des 
gostos  :  il fnisr:,it  son  :~r0mior sorrag0  on  un  coup,  lançant le vo-
lant ct l'  nrrôtant  au bon  cnà.rc;j.t  ;  clouxièmo  serrage  en  doux  re-
prises  ;  pour le  sorragQ  du  bloc!lg"O  soulomont  trois petits gestes. 
Dcns  co  trav2,il qui,  par  son  c.sl:>.Gct  d'action dircct0  sur la machine, 
s'  a:ppo.r.:.nto  au  t1  .. av:-?..il  môcaniquo,  oxisto  (~ncoro une  proportionnalité entre 
10  gost0  ot  lo résultat, qui  d.ispr,rn:î.t  à  un  stad.o  plus mécanisé.  La ma-
chine  ne  :fait ici qu' nmplifior 1o  go ste clo  1' ouvrior,  co  qui  explique  son 
caractèro  oncorJ  rr.anuol  et pou  stéréotypé. 
A plus forto  raison la latitudo dos gestes sc retourne  dans le tra-
vail dos  doubl0urs  où  s.:::ml  un  outil  ôJ.êmontairo,  la tGnaille,  sort d'in-
tormêdinire  ontro  l'cuvrior ct lo matériau.  Il y  a  rlusieurs méthodes pour 
doublor los platinos  :  ln.  mothoda  cl::l-ssiqu-3  est un  doublago  individuel 
(en mottQnt  le pi0d  sur ln tôle)  ;  cort2ins ouvriers font  le doublage  à 
doux  on  s0  courbo.nt  pour  ::~lier la têlo  on  l'immobilis8.nt  contro  une butée; 
d'autres,  enfin, la :r:liont  sur le chevalet. 
Au  duo  mécanisé  lo,  m8canisation dos manutentions ot de  la plupart 
d'opérations de  laoinago  permettrait d'att0ndro uno  généralisation de  la 
stéréotypie des gostos.  Si las commandos  do  vis ot do  guiclos  restent de· 
l'ordre du  geste  am~J.ifiant,  un  cort0in nombre  do  commandes  sont  éloctro-
mêcaniquos  (boutons do  corun~ndo rlo  chaîne,  bouton  c1' ap11ol  d.u  four ....... ). 
En  effet, l'  obs:Jrv~.tion du  trnva.il  clônot..:;  une  certaine  st~réotypio de 
gost-3s  :  il n'y a  J!as  tronto  six façons  d'n:)puyor  sur un bouton.  Une 
partie du  cyclo  da  laminage  rép·ète  d·3  fn.çc~n  id.Gntiquo  1 'onchaînomont  dos 
o:pôrc.tions  : 
••••••••••o••dcssorror la vis 
appuyer  sur la manette  "automatique" 
•••••••••o•••sorror la via 
appuyer  sur lo bouton 
11appol  du  four" 
••••••••••••• sorrage / 
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Mais il subsiste une  oortaine variabilité dans l'ordro des  autros 
opérations  :  mnni~ul~tion du  lovior de  butôo,  av,ui  sur le bouton de 
commando  d0  chaino,  mani:;:ulation  ~le  la manot tc  "automatique"  •  Do  môtco 
l' utilisation dos  guides  so  fait  solon los besoins ot il ost difficile 
do  lui donner uno  ~lace prücise dans le cycle  do  laminage. 
De  plus on  1  .. etrouvc  au  duo  môcnnisé  lo.  vr.,ri.::~bili t8 du  nombre  de 
passos constaté  au  train manuel  :  un  jcur on  forn.  tol allongement  en 
doux passos,  lo  londomaj_n  il faudr0..  trois :passGs  ;  coci  dépend  de  l'état 
clos  cylindres ot  clo  1n chalour rios  :pl::ttin·~)s.  Il y  a  ùonc  une  ada?tation 
du  comportom0nt  à  un.:;  ::d.tuatic.n  cle  travr-.il  mouvj,nte.  Ccci  se  reflète par-
ticulièrement dans  l'im-.~..x.~rtr;,nce  d0s  dosr~g.-;s  rlu  sGrrage  do  vis.  Ce  n'ost 
pas  Jà  un  tr:tvn.il  :J.utom<ltiquo.  nrl  faut  répartir la pression ontro les 
diverses passos.  Si  on  sorro  trop  à  la promi~re pesso  la fouille plisse  J 
il y  a  trop  d'allong-om~nt.  Il n'y a  plus  (~.o  sorragc  h  la fin ot  ça colle". 
"Si  la f-3uille  po.sso  d~ travt3rs,  il faut  çu  contr2.ire  mottr0  touto la 
pression clans  los promièrcs passos ot faire la ,lornièr:J  à  vide". 
La v,-:-:,riabili tô  (lu  comportement no  dé:x;nd  pus  sou  lomont  do  J.a  si-
tuation do  travail at d..:  jugomonts profossionnol  o ;  ollo dépend  iius;si .: 
des décisions et dos  hnbitudos  ùu  lamineur  :  il puut  trüvailler vite ot 
prondro  dos  risques quant  à  la qualité,  ou  travaillGr  Y."Jlus  lon·~a'Tlont ct 
soignor  spécinlornont la qunl.i  t:3.  Coci  modifie le  corn:portomont.  Le  lami-
nour  :~out fairo  uno  })ns3o  d.0  plus, un·J  mosuro  su:p:;)lémontnir0  ;  incertain, 
il p-Jut  môme  allor rochorchcr la tôle  sur la table 3..' évacuation pour la 
ropa.ssor. 
B/ Tr.r.tvnil  môcaniquo. 
I1a  si  tuntion de  trnv.'1il  dos  lamin0urs  du tric du  môme  train mécanisé 
ost  t~)ute  différ~.;nto  :  lo  S:";rrnga  ost ici pré-rêglô ot  automatique.  La 
pôclnlo  do  sorrr::.ga  ost une  commando  par tout  ou  rion  :  à  chaque  cycle,  la 
coup  ù. •  .;  pédalo rosto  J.o  mômo  ot  son r8sul  tn.t  c st  j_dontiquo. 
Il on  rôsultù  uno  gran:io  stôrJcty:;:>io  des gestes ot do  l'onchaînoment 
dos  op8ro.ticns,  stôr~otypio qui  facilite lo  ma.intion d'une  cadonco  rapide 
do  travail. 
Lv  poste  du  promior  lamineur trio ost lo  t~e mêmo  du  ~aste méca-
nique  repr(;sontant  uno utilisatlon maximnlo  dos  aptitudes psychomotrices. 
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La  tableau oi-oontro, dont la lecture verticale donna  la suite rigoureuse 
des  gost~s, on  ost une  démonstration. 
Corrwort0mont  ti.u  lamineur trio J:pur  un  cycle da 
laminage  de  2  bidons du  mode  trois passos  avec  "mariagGu 
Gestes. 
------~-----~--~--~--~---~----~·----~~~~~---~-~~---~~-~~~----~~~  !  !  !  !  '  '  . 
! Opérations.!  Main  Coude  Pied  ·  Main  ·  Pied  ! 
!  ,  droite  1  droit  !  droit.  ,  gauche  gauche  ! 
~~----~---·-~-~~~----·~--~~~~-- --------~--·---------~-·--~-----,  !  !  !  ! 
!  Arrivée  !  Manoeuvres! 
des  levier  ! 
bidons  guide. 
'  ;Engagement 
















engagGment!  do  la 
butée 
guidas  '  h  "'  ·  o  a1.no  ! 
!automatique t 








'  aller-ret  o  • 
'  manotto  ; 
butéo  ; 
abaissomon~ 





























NOUVEAU  CYCLE •••••  o ••••••••••••••  o •••••••••• t 
! 
--~-~----~~-~-~~---~~-~--~--~-------~--~-~--~--~-~--~---~-~~--~l - 90  -
On  retrouve la môme  régularité cl 'onchainomont des  opér~tions dans 
los postes de  machinistes du  train à  banrlos  ainsi quo  <lans  los postes  de 
conducteurs do  bobineuse ct cisaillour éboutouso.  Le  cyclo  de  travail du 
machiniste  roulo~ux pout  so  schématisor ainsi  : 
Tableau dos  commandes 
1
-~---~-----,---------~~r-~~~-~~--r~--~-~~---~r---~-------r-----~-----T  .  .  .  .  . 
Signaux!  Gostes  !1°commando  !2°commando  !3°oommando  !4°commande  ! 
!  t  !  !  !  !  .': 
~·-----------! -----------! ----------·! ----------!  -~---------!  _____  ,.. _____ ~ 
'  1  All  nmél.ge  ; 
~lampe  signcl.i 
~  arrivée do,Manipulat. 





! Atton  te  • ••• l ••.•.......  1 ••••••••••• 1 ••••••••••• l ••••••••••• ! 
! 
Extinction! 
lampe  si-! 
gnal.  ! 
!~ani}?ulat, 





x  ·!  x 
x 
!  !  !  !  .  !  t 
~~~~----~-~~-~~-~---~---~--~--~--~-~--~-~-~---------~---~~~~-----
Ce  cycle alterne  avec  un  cycle  analogue  no  comportant quo  la mani-
pulation dos trois :œcmièros  comrnand..:Js. 
l  ' 
;'> 
1  ~  ·,;i 
! 
....  ) - 91 
Lo  cycle  di3  travail du mnchinisto do  la cisaille éboutouso  ost aussi, 
stéréotypé  : 
r-....-..... -....... --~-------r-...._._  ....... ___  ~~~~~---~----...... -------r  .... --.... -------.... -·-----------r 
Signaux  Go stes  Manot·tos 
!---~~-~----------------!-----------------------!------,-------,--------1 
1  !  .  '  .  -·  ! 
·  Arrivôo  do  la bo.ndo  1  ro.lontisaomcnt dos  rou; __  l~  __ t_g~~~--!_J,~~2--- ! 
au  ropèro  ,  lonux ot commandu  do;  x  !  ! 
!  Signal de  l'ouvrier 
! 'lu  service métallurg. 
! 
;coupa  all~r1
a-vanucs  do!:··~  x 
rou  eaux.  x 
x 
! 
!mise dos rouleaux  on 
!  :;:>osition  "avant" ot 
dêcala.minugc 
! \.  x 
t  :x: 
:x: 
!  x 
'  t  Passugo  do  la bande  !  Att0nto •••••••••• ; •••••• J ••••••• 1 •••••••• • 1  .  !  '  iFin  do  la bnnde  ropèro  !  Coupe  !  !  .  :x:  ·; 
!A~rSt du  dôonlaminago.  x  t 
!  '  '  .  ~-~~~-----~-~------~~~~~~~~~--~-~--~---~~~~~---~~~~~--~-----~-~--~~----+ 
Bion  que  plus compliqué,  le  schéma  d.u  cycle  do  travail de  J!opôrn-
toùr dos  bobin~uscs ost  ~ussi stôr0otyp0.  Co  n'ost qu'on cas d'incidents 
quo  réapparaît  à  co  poste uno  cortaino  initi~tivo dans los tâtonnomonts 
quo  d~mnndont l0s manipulntions dos  commrmdus  dGns  cos  situations cxoop-
tionnollo  s.  Ici nnî  tr::ti  t  une  nouvollo  sorto  d.' oxp.:Srionce,  à  ba. sc d' habi-
leté psychomotrice,  1 'cxpôrienco  10  s  manipul :-:ttions  d.o  commandos  compla:x:os.  · 
L'initiative réapparaît  également  so~s la forme  d'une  décision  :  lo bo-
bineur doit annoncer  à  1'  intorphünc s'il f:tut  évacuer la b ando.  ou  s'il 
compte parvenir à  1' onroulor malt:;rè  1 'incident  :  ot de cette annonce  dé-
pond  la.  durée  do  1 'arx·êt et  J.e  so1•t  dos doux  ou  trois brames  en  attente 
sur lo  convoyeur. 
En  cn.s  d'incident les postes de  type  mécaniquo  échappent  à  la.  sté-
réotypie de  leur comportement  habituel. ',. 
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C.  Travail  da  surveillance. 
Pour les postes de  type  "surveillanoe11  la travail da  régulation qui 
les caractérise n'est plus un  trav~il par tout ou rion  :  un  réglage  com-
porte  dos  retouchas.  Il pout dépendro  de  jugements professionnels oom-
plexos  :  la lamineur dégrossissaur dans  son  réglage da  vis tient compte, 
an  plus de  l'épaisseur,  da  la nature de l'acier (aciers spéciaux au man-
ganèse,  au  silicium,  "inoxydable"), do  la largeur et da  la température  a 
si les fours  sont froids, lo rôgl~e pr6Yu  à  140  pour RSB  et 100  pour  R1 
sera corrigé à  145  pour RS!  et 105  pour R1•  Le  régleur de  vitesse du  dé-
grossisseur doit synchroniser la. vitesse des  11edgars"  à  celle des cylindres 
Las  ajustements de  réglaga de vitesse sont basés  sur les variations d'am-
pérage  dos  moteurs  a  ·co  travail n'a. rien de  stérôotypé  t  la fréquence et 
les moments  d'intervention sont imprévisibles. 
La  même  conclusion est valable pour les régleurs de vitessa du finis-
saur.  Les  réglages de vitesse varient non  seulement  avec  les produite, 
mais le régleur surveille à  chaque  instant l'ampérago et la configuration 
de  la bande  :  il doit réagir aux bouclages en ajustant  sas vitesses.  Il 
modifie un  comportement d'adaptation à  una  situation mouvante. 
Rien  de  surprenant  de  voir réapparaître  avoo  ca genre  de  travail 
des appréciations sur le style dos ouvriers.  Les  lamineurs finisseurs 
ont  également  des intGrventions imprévisibles,  pour corriger par exemple 
un voilnge  do  la bnnde. - 93-
Degré  de  stéréotypie du  comportement. 
A.  Train ma.nuel. 
r------------------r------------------i 
!Pas  de  stéréotypie! 
!  ! 
Stéréotypie 
y------------ - -----------------!------------------!------------------! 
1er Lamineur •••••••••••••••••• 
2ème  Lamineur ••••••••••••••••• 
!  1er chauffeur  •••••••••••••••••  ! 
2.ème  chauffeur  •••••••••••••• .-.  ! 
Rattrapeur  •••••••••••••••••••• 
Doubleur  •••••••••••••••••••••• 
Aide-doubleur ••••••••••••••••• 
Serreur  ••••••••••••••••••••••• 














B.  Train mécanisé. 
,~-----~----~------,---------------~--r  .  . 
DU 0  !Pas da  stéréotypie! 
!  ! 
Stéréotypie 
.------~----~------~---~--~~~---!----------~----~-!--------------~!  .  ! 
1er lamineur..................  x 
2ème  Lamineur ••••••••••••••••• 
1er doubleur  •••••••••••••••••  ~ 
Aide  doubleur  ••••••••••••••••• 
1er chargeur  •••••••••••••••••• 
\ 
Aide  chargeur  ••••••••••••••••• 





Accrocheur....................  x  t 
x 
x 
.  !  . 
-~----~------------~---~-~~-----~---~--------~-~-----------------~-----
(Le  premier doubleur et le pr0mier chnrgeur qui  sont des machinistes ont 
un travail  stéréotypé.  L'aide doubleur qui décolla les tôlifs  à  la pince 
et les aide-chargeurs qui chargent  à  la main  n'ont pas un  travail sté-
réotypé.) 
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r---------------r------- --.. --..,. 
T RI 0  iPas  de  stéréotypie!  Stéréptyp~e 
~-~-~--~--~------~~~-~-~~-~---~------~-----------!------------~-----!  .  !  t 
Lamineur.....................  x 
Aide-lamineur  ••••••••••••••••  x 
1er chargeur  •••••••••••••••••  x 
Aide  chargeur  ••••••••••••••••  x 
Empileur ••••••••••••••••••••• 
Chauffeur  ••••••••••••••••••••  x 
-~~~~-------~----~-~---~---~--------~-------~--------------~--~ 
C.  Train continu. 
;;~:-~-;;~;~~;;pi~r----;;~éo;;;;~~  .  . 
-~-------~-~----------~--~--~--·~---~-~-----~-----·-----~---------~--·  !  .  .  . 
!  '  '  !  1  cr. chauffeur....... • • • • • • • • •  x  !  · 
Aide-chauffeur  ••••••••••••••• 
Machinistes poussousos ••••••• 
Défourneur  ••••••••••••••••••• 
Lamineur dégrossissour  ••••••• 
Aide-lamineur dégrossissour  •• 
Régleur vitesses dégross  ••••• 
Aide régleur dJgrossis  ••••••• 
Cisaillcur éboutcuso ••••••••• 
1er Lamineur ••••••••••••••••• 
Lamineur  finisseur  ••••••••••• 
Aides Lamineurs •••••••••••••• 
Régleurs do  guides  ••••••••••• 
Régleur vitesses finisseur  ••• 
Aide  régleur  ••••••••••••••••• 
Machiniste  loopor  •••••••••••• 
EnregistrGur~·······••••••••• 
Conductours.bobinousGs  ••••••• 























.  !  !  ' 
--~-~----------------~--~--~-----~--------~-----~-~-------~----~~-----~ :' 
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-Les commandos  de  déo~laminage de  l'aide régleur dégrossisseur 
consistent à  manoeuvrer  à  chaque  brame  daux boutons  sur daux 
po si  tians. 
Au  contraire, l'aide  régle~r du  finisseur et le machiniste  looper 
font  dos ajustements irr0guliers et imprévisibles. 
~ h'enregistreur,dàna la mesure  où  une  partie essentielle de  sa 
tâche est la not~tion des incidents du  leminago  échappe  à  la 
stéréotypie. - 96  -
IV  - Exigence s. 
1.  Latitud~ dans le temps  de  réaction. 
L'aoc  roi  ssement da la o aclanoe  do  travail qu'entraîne la mécani.sa.-
tion des installations crée  de  nouvelles exigences dans lès tâchas  a 
l'une des plus caractéristiques de  ces exigences est celle qui est cou-
ramment  désignéo,p<?..r  les ouvriers,  sous le terme de  "réflexe".  Lo  "ré-
flexe" dont il s'agit ost différent do  la notion cie  réflexe définie par 
la. psychologie du  comportomont.  Bien qu'il sous-entende l'idée d'aptitude 
à  de~ réactions rapides, le 'rêflaxo" exigé dans la travail mécanisé n'est 
pas inné.  S'il ost un  aut~ma.tisma, c'est un  automatisme  acquis au  cours 
d'un apprentissage.  D'autre part s'il y  a  automatisme  dnns le schème  de 
comportoment,  l'automatisme ne  conoorno  pas que  son  déclnnohoment.  Celui-
ci est soumis  à  un  contrôle permanent et le "réflexe"ast aut?:nt la capa-
cité d'inhibition rapide d'un comportement habituel qua  le pouvoir de 
déclanohoment  de  ce  comportement  :  ainsi le "réflexe" nôoossaire  au la-
mineur du  trio mécanisé n'ost pas  seulement la capacité do  faire toutes 
las secondes los gestas successifs du  cycle  dG  laminage,  c'est aussi 
l'aptitude à  stopper rapidement  son  traveil,  lorsqu'un incident  survienta 
si un bidon  sa présente mal  à  l'engagement  lo  lamineur du trio doit ra-
pidement .arrêter la chaine pour rectifier sa position.  Cet  aspect "at-
tention", vigilnnoe  à  l'égard de  l'incident possible est si important 
que  dans certains postes du  type  "surveillance",  le "réflexe"  so  réduit 
souvent à  cette disponibilité à  réagir rapidement.  Los  ouvriers n'ont 
• 
pas à  intervenir au  cours de  la marche  normale.  Ils attendent  seulement 
la signal exceptionnel,  stimulus do  leur intervention  s  c'est le cas, 
au train continu,  du  machiniste  looper qui n'intervient qua  lorsque la 
banda  monte,  pour  éviter un  bouclage,  ou  du  chauffeur qui n'a d'inter-
~~ntion rapide qua  lorsque  se  déclanchont les  si~nux d'alarme  t  corne 
et voyants. 
Co  "réflexe" ne  se définira donc  pas tant par une  cadence  de  travail. 
quo  par une  latitude daps les temps  da  réaction.  Evidemment  cette exi-
gence  so  développe  particulièrement là où  la ca.dcnoe saccroît. Elle est 
plus marquée  au trio où  la cadence de  travail est voisine d'un geste par -97-
seconde,  qu'au duo  dont ln cadence moyenna  n'est guère que  d 1un geste pour 
3 secondes.  Mais  pour des petits produits, il n'est pas rare d'observer 
a.u  train manue 1  une  cn.d.ence  d 1 une  passe par  seconde.  Or  ceci n' en  tra:lne. 
pas dans le  tomps  da  réaction los obligations des trains modernes  s  si le 
lamineur  ou  la  rattrapeur s'arrêtent au  milieu du  cycle de  laminage entre 
2  pass~s et attendent quelques  secondes cet arrêt n'a rien de  catastro-
phique.  Ils ont la possibilité de  prolonger les temps  morts et de  dimi-
nuer laur cadence.  Ils ne  sont pas  tenus par le rythme  de  la machine.  Au 
contraire, il est impensable que  le conducteur do  bobineuse du  train con-
tinu,  au  cours de  son  cycle do  travail,  stoppe pendant une  seconde  sas 
manipulations do  commandos  :  ce serait à  coup  sûr le serpentin, la panne 
de  la machina  et l'arrêt du  tr~vnil sur toute la chaîne. 
Les  ouvriors du  train manuel  sont libres d'intervenir avec quelques 
secondes do  retard.  Un  retard d'intervention d'une fraction de  seconde 
du  régleur do  vi-tes  sos du  tra.in  à bandes provoque un  bouc~lage, ot risque 
de  briser la machine.  Il y  a  uno  différence  de  "latitude dans  lours  temps 
de  réaction". 
Les postes de  machinistes ne  rencontrent pas généralement catte axi-
genc~ d'extrême rapidité  d~ns lo  tomps  de  réaction.  Le  doubleur du train 
mécanisé  ou  le machiniste  pousseur du  train à  bandes ont un  travail plus 
posé que  los opérateurs.  Ils "voient venir"  le matériau  ;  ils ont le 
tempe  d'en rectifier la. position.  Au  signal d'arrêt, l'opérateur, lui, 
bondit  sur les manettes d'arrêt des roÙloaux. 
Pour  caractériser tous les postes  sous l'angle de  cette liberté dans 
la rapidité d'intervention on choisira comme  limites de  latitude  1 
temps  de  réaction d'au moins_quelques  secondes 
temps  do  réaction do  l'ordr0 d'une fraction de  seconda. 
Les postes de  type"ma.nuel-artisanal"et les postes de  machinistes 
entrent dans la catégorie réaction lente.  Los  poates du  typa  "surveillance• 
sont. plus difficiles à  classer.  Certains de  ces postes qui  commandent  des 
régulations  exig~nt une  intervention rapide  1  machiniste  looper, régleur 
de vi  tosses et même  le lamineur finisseur  ttune  seconde d'inattention et . 
c'est trois rouleaux à  ln.  ferraille".  "On  se  dama.nde  en  fin de  journée 
pourquoi  on  est fatigué  ;  mais c'est d'être toujours tendu, nerveux". 
Pour las autres :postas do  surveillance  :  chauffours,  prqmicr  lamineur, 
lamineur dégrossisseur,  aides lamineurs,  régleurs de  guidas,  la rapidité - 98-
d'intervention ne  se traduit généralement pas par une  latitude de  réac-
tion aussi  courte~ bien qua  ceci n'exclue pas la "tension permanente"  de 
co  travail do  surveil.lanco.  Dans  cos installations très automatisées les 
ouvriers paraissent no  rion faire  ;  mais,  comme  l'indique un  responsable 
du  service métallurgique,  "à un  bruit anormal  tous  tournent la tête et 
sont prêts à  intervenir". 
A.  Tr~1in à  main. 
T--~~~--~-~-~----r-----~~-----------r 
·  Plus  ·  Une  fraction  ·  !  d'une  socondo  de  seconde.  !  ! 
T----------~---------~~-~-~----1-----~--~--~------!-~----------------! 
1er Lamineur •••••••••••••••••  x 
2èmo  IJaminour •••••••••  o •••• o.  .x 
1or Chauffour  ••••••••••••••••  x 
2èmo  Chauffour  •••••••••••••••  x 
Rattrapeur  ••••••.•  o ••••••••••  x 
Doubleur ••••••••••••••  o ••••••  x 
Aide-doubleur  ••••••••••••••••  :x: 
Sorrcur  •••••••••••••••••••••• 
Chargeur pousseur  ••••••••••••  :x: 
'  '  +~~~--~~~~~--~--~~~~---~~-----~~~---~---~~~-------~~~------~~-~~~-~~--~ 
(:x:)Dans  los cas de  laminage  rnpide  (1  passe  p~r seconde)  le poste de 
serreur de  vis exiga  une œrtaino rapidité de  temps  de  réaction  : 
un  intervalle de  vis  tro~ fniblo  pout  c~usor une  casso  du  cylindre. ! 
) ! 
!  ..._. 
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E.  Train mécanisé. 
r---~-------,.....-------- -r 
!  Plus  Ï  Une  fraction  1  d'une  secondP  da  seconda. 
.  .  '  _________  ......_. ______ ~  ·-------------- --------~-
.  !  ! 
DUO 
1er Lamineur •••••••••••••••• 
2ème  Lamina~r·•••••••••••••• 
1er Doubleur  ••••••••••••••••  ·! 
·Aide-doubleur  ••••••••••••••• 
1er Chargeur  •••••••••••••••• 
Aide-chargeurs •••••••••••  ~·· 
Basculeur  ••••••••••••••••••• 
Accrochcur  ••••••• o,••••••••• 
TRI 0 
Lamineur •••••••••••••••••••• 
Aidas-lamineurs  ••••••••••••• 
1er Chargaur  •••••••••••••  o •• 
Aides  chargeurs  ••••••••••••• 














!  Chauffeur...................  !  x  ! 
.  !  .  ! 
--------~---------~------------~-------~--~--~------------------------.  -~  '!' :"'  ...  ~··  '·  1 . 
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c.,  Train continu. 
;-------;~--~:--fr~~ 
.  d'uno  soconde  !  do  seconde  ! 
r----------------~---------------!------------------1------------------! 
1er chauffeur  •••••••••••••••••  x 
Aides chauffeurs  ••••••••••••••  x 
Machinistes pousscuses  ••••••••  x 
Défourneur  ••••••••••••••••••••  x 
Lamineur  dégrossi_ s seur  ••••••••  x 
Aide  lam~neur  •••••••••••••••••  x  ! ! 
Régleu:r  da vitesse dégross  ••••  !  x 
Aida  régleur  d6gros~isseur  ••••  x 
Cisailleur ôboutcuso ••••••••••  x 
1er Lamineur ••••••••••••••••••  x 
Lamineur  finisseur  ••••••••••••  x 
Aide  lamineur  <.'lu  finisseur  ••••  x 
Régleurs  do  guidas  ••••••••••••  x 
Régleur de  Vi toSSùS  finisseur.  :x: 
·Aidos régleurs  ••••••••••••••••  x 
Machiniste  loo~or  •••••••••••••  x 
Enregistraur  •••••••• o•••••••••  x 
!  Conducteurs de  bobineuses  •••••  x  ' .  ·  Machiniste  rouleaux  •••••••••••  x 
!'  Cha.lumi ste  ••••••••••••••••••••  x 
~----------~-~----~-----~---~-~--+--~------~-~~----~4-------~~-~---~---+ - 101  -
2.  Précision. 
Le  perfectionnement du matériel  se traduit pour l'ouvrier par l'ap-
parition de  moyens  d'action sur chacun des facteurs importants du lami-
nage  :  chaleur do  la tôle ct des cylindres,  épaisseur,  largeur,  etc  •••• 
et par la multiplicction d'appareils do  contrôle do  plus en plus précis 
permettant dG  vérifier et surtout de  doser cette action.  La  précision du 
trnvnil  augmente  nvoc  la modernisation. 
1  . 
Au  tr~in à  mnin,  comme  au duo  du train mécanisé,  l'ouvrier doit tenir 
compte  de  notnbr3us3s  conditions technique  El,  chaleur des bidons,  chaleur 
et forme  clos  cylindres,  fermo  (les plntines  (cornes ou  bouts  rond~).  Aucun 
appar0il  ne  lo  ronseigne  sur ces facteurs et il ne  se  rond  compte  da  leur 
action que  par ln façon  clol'lt  s'allonge la tôle.  Si  le cylindro est bombé, 
il doit pnssor dos plntinos avoc  dos bouts ronds dont  l'épaissvur est 
plus faible  au milieu.  Il  compons~ ainsi l'un dos factours par un  autre. 
Mais cos moy(Jns  cl' action sont  ap::_:Jroximatifs  "On  essaye  d 'uni3  façon, 
puis  cl 'une autre, puis on  trouve  comment  il faut procéder". 
Le  serrage  d0s vis ost très caractéristique do  l'augmentation de la 
précision des gostos  d0  travail.  Au  train à  main,  le serrour a  à  sa  dis-
position uno  roue,  couronnée  de  poignées  on  0toiles ;  s'accrochant à  une 
poignée, il lanco  la roua  d'un offert, do  tout  lo corps,  puis la laisse 
tournGr un  moment.  Il n'a comme  moyon  de  contrôle qu'une  aiguille  se  dé-
plnçttnt  sur une  plaque  do  tôle rondo  formant  c~.d.ran  (dont  on  no  voit pas 
los graduations).  Co  qui  le guido,  c'ost l'effort ct l'ampleur du  mouve-
mont  qu'il a  fourni  pour lnncor la rouo  ;  il dose  ensuite l'effort à  don-
nor qui  augrnont-3  n.vac  le dogr<3  do  :pro ssion, bion que  le déplacement de  la. 
roue  diminue  <l'un  sorrag~ à  l'autre.  L'accroissement du  serrage diminue 
à  chaque  passo,  dans un  ordre do  grandeur do  3  puis  2 puis 1/2 et enfin 
une  passe  à  fond  ,  l~s vis bloquêos.  La  répartition de  ces  serrages  se 
fait grâce  à  des  signaux do  type  "proprioceptifs" et comme  tels fort  im-
précis.  Le  lamineur co.ntrôle  l'allongement obtenu en posant  sur la t8le 
une  tige de  for  sur laquelle une  zone  marquée  à.  la ernie indique les 
limites de  longueur Gntro  losquellos la tôle doit rester.  Ces  tolérances 
sont  do  l'ordre de  10  pour  100.  Le  lamineur vérifie au début  et au mi-
lieu do  chaque  charge,  bien  souvont beaucoup moins  ;.  en rova.nche,  lors 
d'une dimension nouvelle,  ou  lorsqu'il n'ost pas  sûr du résultat, il con-
.,.  1 
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trôla beaucoup·plus  fréquemment.  En  général  on  voit "à l'oeil si 9a va", 
avoc  toute  l'approximation que  cela comporte. 
Au  trio du  train mécanisé,  ce  sorrago de  vis se règle  au  début  d~ 
laminago  par des rou0s dontéos portent dos chiffras. Il y  a  un  barême  de 
svrrago quo  les ouvriers connaissent,  ou  ont  à  portée do  la main.  Chaque 
serrage ost ensuite  déclnnché  automati~uomont par pression sur une  pé-
dale  ot l'approximation du  stade  I  due  aux repères proprioceptifs est 
éliminée par la machine.  Si  le gosto ost précis,  (on appuio  à  fond  sur 
la pédalo),  la précision du  résultat ost très moyenne  car le trio ne 
fournit quo  du  travail do  dégrossissage  :  on  no  travaille qu'au milli-
mètre près. 
Au  train continu,  ~ar contre la multip~ication dos  appar0il~ de  con-
trôle ot leur perfoctionnemont viso  à  une  grnn:io  précision du  travail de 
l'ouvrier ot de  son résultat.  L'unité de  graduation das cadrans indiquant 
lo  serrage  effectué est lo  10ème  do  millimètr0.  Le  lamineur réalise des 
r8glagos do  15/100èmo  do  millimètrG d'épaisseur par le déplacement d'une 
manètte.  Le  lamineur finissvur  a  pour contrôler 1'  épaissour de  la band.a 
un  micromètre·  à  rayons  X,  ot la.  largeur ost rnosuréQ  par rayons· infra-
rouges,  app~oils d'uno  sensibilité extrême  :  quand l'aiguille du micro-
mètre  indiqu0  uno  v~riation do  2/10èmo  do  millimètre en épaisseur, le  -
lamineur offoctuo un  ré.:~lago.  Au  dégrossissP,go,  1'  équivn.lont  au  train con-
tinu du  trio du  train mécanisé,  la précision est do  l'0rdrem  2  à  3/10ème 
de  millimètres. 
T 
! 
A.  Train à  mnin. 
~--------~----· ·---~----~----------~---
'  Approximation  ·  i 
______  ....  .........._ ______  ....._ __  ,...~  .............. ----........ -- ----.......---.............. _  __. ................... ..__  ............... -...~~  ........ ! 
1er Lamineur................  x  ! 
2ème  Lamineur ••••••••••••••• 
1or chauffour  ••••••••••••••• 
2ème  chauffour  •••••••••••••• 
Rattrapeur  •••••••••••••••••• 
Doubleur ...................  .. 















!  !  Sorreur. • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •  x 
!  Chargeur-pousseur. • • • • • • • • • •  !  x  !  ~~ 
+--------~~~~---~-~-~---------~---------~----~------~-----~-------+  ·~  "  If 
·J 
:t 
·:i·~  .  :1 
'  .  ~  .. - ~·  .._ ••  1 
~~: 
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B.  Train mécanisé. 
y~-----------------y---~--------------r, 
Approximation  Précision moyenne  ! 
.  !  ! 
r----------------.·----~-~-~~--t--------------~---~-----------~--------, 
DU  0 
1er Lamineur ••••••••••••••• 
2ème  lamineur  •••••••••••• ,. 
1er doubleur  ••••••••••••• e. 
Aide-doubleur  ••••••••••••.• 
1er chargeur  •• 11  ••••••••••.••• 
Aid,e-chn.rgcur ••••••••••••.• 
Basculeur  ••••••••••••••••.• 
TRI 0 
1er lamineur  •••••••••••••  ~. 
AidG-laminour  •••••••••••••• 
1er chargeur  ••••••••••••••• 
Aide-chargeur  •••••••••••••• 
Empileur  ••••••••••••••••••• 
Chauffour  •••••••••••••••••• 
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C,  Train continu. 
r-------~-- .  ····----· -----
Précision  Précision 
',·  Approximat.t  moyenna  forte 
'  '  .  '  ' 
r---------------------~---~-·---~-------·-~~~~~-~-------------·  .  !  !  !  t 
1er chauffeur  ••••••••••••••  x 
Aides chauffeurs  •••••••••••  x 
Machiniste :poussousc s ••••••  x 
Défourneur  •••••••••••••••••  x 
Lamineur  dégrossissour  •••••  x 
Aide-lamineur dégrossis  seur  x 
Régleur de  vi  tosse dégross.  x 
ai  do  régleur vit.  d.égross  ••  x 
Cisailleur ébout0uso •••••••  x  ·-~ 
J.!! 
Premier lamineur •••••••••••  x  r 
t-1:,. 
~ 
Lamineur  finisseur  •••••••••  ·~  x  ·''  ·:) 
Aide  lamineur finisseur  ••••  x 
-~~ 
.  ~~ 
Régleurs de  guido  s •••••••••  x  .  :f 
-\-
Régleur do  vitesse finiss  ••  x  j  Aides  réglou~s  •••••••••••••  x 
:.~  Machiniste  loopor  ••••  ~ •••••  x  :..  f 
·.; 
EnrGgistrour  •••••••••••••••  x  :?;· 
ConductGurs  do  bcbin..:;usos ••  x 
Machinist;;,  rouleaux  ••••••••  x 
Chelumisto •••••••••••••••••  x 
+-------------------~-~----~~~-~--~-~-~-~+--~----------+----~------~-+ 
-.:  ~ 
''~-~;' : ,~· 
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V - Aptitudes - formation. 
1.  Aptitude  caractéristique du poste. 
La  modernisation des installations techniques introduit de  nouveaux 
postes de  travail.  Cos  postes demandent  nux  ouvriers qui  los occupent dos'_ 
aptitudes différentes suivnnt los étapes do  l'évolution technique.  Il  ne 
s'~git pas là do  mettre  on  évidence  toutes les aptitudes  génér~los ou  spé-
cifiques que  roquièront los divers typos do  travail, mais  de  désigner 
colles qui  sont les plus importantes en fonction du  travail propre  à  chaque 
stade.  On  remarque  ainsi qu'il existe dos aptitudes spécifiques à  chaquo 
nivonu  technique,  iniisponsablcs  d~ns tolle installation, inutiles ou re-
léguées tout à  f~it au  sooond  plan dana telle autre. 
Le  laminago.au  tr~in à  mnin  ost un travail do  force.  La  proximité des 
sources de  chalour ot des plntinos à  aoo:degrés qui circulant  d~ns le pé-
rimètre  do  trn.vn.il,  dùmo.nùont  une  forto  résistance physique.  Ln.  circula-
tion du  produit ost  nssurêo  par des  transports manuels.  Or  uno  f~uilla àa 
fabrication courante pèse  24  kg.  lo paquet  comprend  2 fouilles,  si bien 
quo  c'est 50  kg.  quo  l'on soulève  à  chaque  tr3nsport.  Dans  les grosses 
épaisseurs,  le poids lu paquet  pout  aller jusqu'à 80 kg.  Du  chauffour qui 
tiro los paquots  du  four  ot los traîne  sur le sol,  jusqu'au lamineur qui, 
aidé par lui ot le scrrour,  los soulèv3  sur la table d'embauche  puis los 
engage  d.~ns los cylindres, une  énorme  dépense  do  force  est demandée  à 
chacun  •  Il on  ont do  nôno  ~our lo  rettr~~our qui lait soulovor loo tôlos 
au-dossuo  :}os  cylinùros supérieurs  ;  pour les doubleurs qui  doivent plier 
dos  tôles voisines d'un  cm  d'épaisseur  p~r paquet do  2,  puis les tirer sur 
le sol  jusqu'au four et pour le  serrcur qui  souvent  se  suspend de  tout  son 
poids à  la roue  commandant  le rapprochement  des cylindres. 
Si  le  laminage  demnnde  à  oe  stade une  grnndo  expérience profession-
nelle, elle ne  s'exerce qu'au delà de  la force ot  p~r elle.~En consé-
quence,  los ouvriers des trains à  main  doivent  à  40  ans environ quitter 
les postes importants pour  s'occuper à  dos tâchas secondaires,  ou  même 
changer de  travail complètement,- incapables de  supporter la dépense  phy-
sique qui  leur est imposée. 
:  "-t  -, '  . 
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"C'était ,le bagne" di  sent ,de ces anciens trains, les ouvriers des 
ateliers plus modernes  qui  y  ont travaillé. 
Au  duo  du  train méc[!.nisé,  la technique  du  laminage n'a guère  changé. 
Seuls les transports sont  assurés par des  convoyeurs à  chaînes, et non 
plus à  la main.  Le  lamineur a,  à  sa disposition, un pupitre lui permet-
tant par l'intermédiair0 da  commandes,  do  déclru1ch~r la mise  on  marche 
dos rouleaux du  four pour défourner les platines, la mise  en  marche  des 
chaînes amenant  ces platines  jusqu'à la cage et leur évacu.ation  après 
allongement.  Toutes ces opérntions, qui  au  train à  main  étaient réalisées 
par lo travail  ooor~onné do  plusieurs hommes  sont maintenant  concentrées 
sur un  seul pupitro, qui  en  plus d.oit  :pcrmottro le  tr~vail proprement dit 
de  laminage  avec d'autres manettes  :  arrôt et mise  en  place des platines 
avant engagement  grâce  à  une  butâo commandée  par un  levier,  serrage des 
guides que  le lamineur manoeuvre  directement de  la main  gaucho,  pendant 
quo  de  la droite il manipule  les autres commandos,  en particulier le 
serrage des vis assuré  p~r le déplacement  ~'un levier fixé  sur le  sommet 
de  la colonne  de  droite  "le~ queue  de  vn.che''·  En  moyenne  le  lamineur duo 
fuit un  geste  de  commnndo  toutes les 3  secondes  :  défournement,  appel 
de  platine,  serrage dos  guides,  serragl:~  des vis,  commande  de  la butée, 
déseerrage  des guides  loTeque  la platine renvoyée  par le tablier rele-
veur retombe  sur les chaîn0s,  rcssorrage  dos guides,  serrage des vis en-
core,  ote  •••  ~  aut~nt do  manoeuvres  à  rép6to~ rapidement  à  chaque passe. 
Avec  ln.  méc~nis~tion, le  travail do  forco  disparaît mais  est remplacé 
par la manipul~tion dos  oomn1r.illdes  assurant la mêmo  travail. 
Au  trio, le  type  de  travail est analogue,  mais la  ·cadence est beau-
coup  plus rapide,  le nombre  de  commandes  plus grand et leur manipulation 
en  devient plus complexe.  Nous  avons chronométré par ex·3mple  13  geste's 
de  commande  en  11  secondes.  Le  lamineur trio  se  sort de  ses daux mains 
et de  ses deux pieds  ;  un  levier pour la main  gauche,  un  levier pour la 
main  droite, une  pédale pour le pied gauche,  deux pédales commandées  par 
le pied droit, plus d.eux  boutons enfin si  tués  sur un  ~upi  tre vertical à 
la droite du  lamineur,  commandés  l'un par la main  droite, l'autre avec 
le coude  droit.  Le  déclnnohement  dos diverses  commP~dos se fait duns un 
ordre strict, avec des  espacements inégaux antre  chaque  geste.  Ce  travail 
de  manipulation complexe  à  une  cadence  rapide  implique des coordinations 
.  1 
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motrices d'un niveau  élevé.  L'aptitude nécessaire à  co  stade est donc 
d'ordre  psycho-mote~, la vision des platinas assurant  le contrôle et la 
signal des opérations à  effectuer. 
Dans  l'entreprise, d'ailleurs,  ce  sont  de~ jeunes que  l'on choisit 
pour occuper ce  poste car ils peuv0nt plus facilement  acquérir le cycle 
des mouvemonts  que  les plus yieux.  Un  lamineur trio qui n'avait plus as-
sez de"réflexes"  a  dû  demander  son affectation à  un  posta de  travail 
plus manuel. 
Au  duo,  les postes de  basculeu~, de  plieur comportent aussi des ta-
bleaux de  commandes  ;  mais les manipulations  sont peu nombreuses et de 
cadence  très lente  :  mise  en marche  ou  arrêt du  convoyeur d'évacuation 
derrière le duo,  à  l'arrivée de  chaque platine- déclanchament de la 
plieuse  ~n deux opérations,  centrage  de  la platine et pliage proprement 
dit.  Ces  deux ouvriers ont plusieurs minutes pour  cas quelques commandes, 
et on  ne  peut parler à  leur sujet de  la nécessité d'une  aptitude psycho-
motrice qui  implique la notion de  vitesse de  rônotion.  La  modernisation 
a  éliminé la force  de  ces postes secondaires pour las transports par 
exemple,  et l'a remplacée  p~r un  nombre  minimum  de  manipulations de  com-
mandes  ne nécessitant  aucune  ~ptitudo spéciale. 
Mais le travail do  force  est loin d'avoir clispa.ru  du  train mécanisé  t 
le travail des chargeurs,  au  duo  comme  au trio, exige des. efforts phy-
siques.  S'ils ne  sont plus autant exposés  à  la chaleur qu'au train à  main, 
ils doivent porter à  bras los bidons ou  les platines  jusqu'au dispositif 
·d'enfournement, une cha!a avoo  das "doigts"  au  trio, un tablier avec  des 
rouleaux  au duo.  On  retrouve d'ailleurs le travail à  la pinea  :  le 1er 
chargeur duo  tire du  convoyeur les "paquets" venant de  la.  plieuse at les 
engage  dans la partie  supérieure du  four  à  la pince.  Il engage  de  la même 
façon les platines froides dans la partie inférieure du  four.  C'est un 
travail de  force,  du  stade  I. ;  lorsque le duo  laminé  60  tonnes par 8  heure·s, 
dans le cas de  laminage  de  grosses dimensions,  les ohnrgeurs ont  soulevé 
lours 60  tonnes.  L'aide-doubleur lui est à  ranger aussi dans les caracté-
ristiques du  1er stade  :  lorsque le paquet  chaud  lui parvient,  à  la sortie 
du  convoyeur, il décolle les platines qui  composent  co  paquet avant 
qu'elles soient pliées.  Pour cela,  tenant la platine  supérieure dans la 
maohoire  de  s~ pince, il la soulève d'un coup  de  rein dans un  effort de - 108  -
tout le corps,  la détachant ainsi de  la platine da  dessous  à  laquelle 
elle est plus ou  moins  collée. 
L'accrocheur enfin qui  indique  au  pont roulant les tas de  bidons 
ou  de  platines à  emporter et qui  place  los élingues,  a  un  travail ne re-
quérant  aucune  aptitude  spéciale. 
La  situation 1o  trav~il est très différente au train continu.  Le 
lamineur doit offectuor le serrage  de.s  cylindr0s sur les six cages quarto 
du  finisseur.  Un  barême pré-étnbli lui fournit  l'écartement des cylindres 
de la première  cage,  puis il doit calculer selon·un pourcentage dégressif 
de  serrage,  l'écartement des  cylindres des-cages suivantes.  Ce  calcul 
s'effectue  à  partir du réglage  effectué pour l'épaisseur de  la bande  pré-
cédente.  Lors des changements de  dimensions,  le· lamineur calcule la dif-
férence  de  serrago  sur la première  cage  entre la dimension précédente et 
celle qui va être engagée.  Cotte différonce  sora reportée  sur les autres 
cages  selon un pourcentage dégressif.  L'application de  ce  DOUrcentage 
entraîne dos calculs que  le  lamineur effectue mentalement,  compliqués du 
fait que  la décroiss~ncc des  serrages n'ost pas linéaire ni  de  la pre-
mière  à  .la dernière cage,  ni dos fortes  épaisseurs aux plus faibles.  Ce 
sont dos opérations de  calcul relativement  simples cependant,  soustrac-
tion,  addition, division,  lorsque la règle  dégressive  de  serrage est 
connue. 
Une  exigence nouvelle est ainsi demandée  aux lamineurs du  stade  tech-
• 
nique  le :plus  moderne  :  une  aptitude  au calcul mental rapide.  Lo  lamineur, 
conparé  aux ouvriers des autres stades, devient une  soirte  "d'intellectuel" 
qui n'a plus do  t~ch0s physiques  à  effoctuor. 
Le  lamineur du  dégrossisseur a  un  travail  de  m5mo  type-quoique moins 
complexe,  do  môme  que  los aides lamineurs.  Les régleurs de vitesse dos 
finisseurs et dégrossissours effectuent des  calculs analogues  aux lami-
neurs,  mais pour régler les vitesses des cylindres qui varient de  cage  à 
cage  et  suivant les épaisseurs  •.  De  même  les régleurs de  guidas ont quel-
ques  calculs  simples  à  réaliser,  car la1nnde  s'élnrgit d'une  cage  à  l'autre 
puis diminue  de  largeur aux dernières,  ot il doit ajouter quelques centi-
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Lo  défourneur doit  fRire  envoyer une  brama  par minuta  à  peu près. 
Mais quatre  fours fournissent  alternativement les brames  ;  les fours  sont 
en ligne,  si bion qu'il faut prévoir un  temps  de  transports plus ou  moins 
long suivant la place  du  four.  Il doit donc  retrancher du  laps do  tomps-
ontro dùux  ordres de  défournamont,  lo  temps  do  ce  transport.  En  outre, 
pour la mise  en  route,  ou  après les arrêts, los défournements  sont plus 
espacés pour les 5 ·ou  6 premières br::..mos,  co  q_ui  le contraint à d'autres 
calculs.  Enfin,  suivant le nombra  de  brames  à  passer pour faire,  dans la 
temps  disponible, la norme  de  tonnage  prévue,  le défourneur détermine la 
oadonco  du  défournement.  Il dqit refaire  sos calculs après los arrêts, et 
contrôler do  temps  on  tomps qu'à la cadence  actuelle, il aura fini  ou  non 
à  la fin do  la journée.  Tout  ce  minutage  le conduit à  effectuer des cal-
culs de  temps et dos règles de  trois,  tandis qu'il suit dos yeux l'ai-
guille do  son  chronomètre. 
Le  chauffeur règle  l'alimentation dos fours  on  gnz  hauts fourneaux, 
mazout  et air, et suit sur dos  cadrnns et dos bandes enrogistreuses la 
température  obtenu0.  Pour atteindre tolle  tornpôrcturo  demandée~ le chauf-
four doit doser los combustibles  :  1/3  do  l'alimentation en  gaz,  1/2. an 
mazout,  ote  ••••  Si l'on no  pout pnrl3r à  proprement parler de  calculs réels 
à  son  sujet, il travaille uniquement,  tant pour les réglages quo  pour la 
contrôle,  sur des chiffras :  ceux dos cadrans gradués ct dos manettes d'a-
limentation. 
Los  postas principaux du  train continu pouvant  0tro qualifiés "d'in-
tellectuels"  si on  los compare  aux postes des ateliers moins  modernes,  at 
requièrent dos  aptitudes au calcul mental. 
Les postes moins  importants du  tr~in continu  rolèv~nt des  st~des an-. 
tériours.  Certains requièrent dos aptitudes 11sycho-motricos  analogues  à 
collas du  train méctmisé  ;  co  sont le cisaillaur 6boutouse qui manoeuvre 
les commandes  du  trnin de  rouleaux entre le dégrossissour et le finisseur 
et cellos de  la cisaille, lo machiniste  loopor qui doit réagir rapidement 
par une  action précise  sur diverses manettes  à  la configuration de  la tôle, 
et les conducteurs dos bobineuses  ;  c0ux-ci  assurent  l'engagement de la 
tête do  la bande  autour d'un mandrin,  favorisant  llanroulement de  la bande 
en règlant los cylindres qui  l'appuient  sur la mandrin,  arrêtant le man-
drin à  la fin de  la bande  ct le font contracter pour qua  la bobine  p~isse - 110  -
sa dégager  sous l'action du  etripage  ;  ils manoeuvrant  enfin l'appareil 
d'évacuation.  Neuf manettes à  plusieurs positions ot un bouton desservent 
ces opérations quo  le conducteur do  la bobineuse doit effectuer dans un 
ordre  strict en manipulant  rapidement  cos  commandes.  Il doit avoir le 
réflexe rapide et la réaction sûre,  en particulier on  cas d'incident d'en-
roulement.  Cos  rostes requièrent l'aptitude psycho-motrice que  l'on re-
marque  au  train mécanieâ. 
D'autres postes,  en.~i~,  à  manipulation  simple ot lente rappellent 
les postes secondaires iu  stade II et ne  demandent  aucune  aptitude  spé-
ciale  a  ce  son~ les machinistes pousseurs,  l'aide opérateur dégrossis-
seur qui  effectuent des  m~loeuvres très simples avec un nombre  de  com-
mandes  réduit.  Le  pousscu::- :'.orsque  1 'or(lra lui parviènt par un mécanisme 
simple déclariche 1'  enfournE r,:ent  dos  brames  à  1 'intérieur du  four,  ce  qui 
provoque  en  même  temps le d1fournement  de la brame  à  l'autre extrémité 
du  four.  Dans  1 1 intervalle c':e  l'enfournement, il met  les brames  en place 
sur  le~ rouleaux.  Pour  ce  tr~avnil, il dispose de  trois types de  commandes 
élémentaires  a  les leviers <;:,tl.i  commandent  les roulon.ux  ;  les leviers qui 
commandent  les poussous~s et los boutons qui  ouvrent et fermont  les fours. 
:....  ~:1•1-in  à  ma.in.  -
,--~~-~------y----~-~------r--~-------r 
! .  1;1  ,  Sans  ;  Aptitude  ; 
L'Oree.  -·  t · t  d  ·  h  t  ·  ·  !  !  ap  ~ u  e  1psyo  o-mo  r~~ 
r---------.... ---------~--..... -..  ... !  --~---------!  ----------! -----------r 
1er Lamineur ••••••••••••  x 
2ème  lamineur  •••••••••••  :x: 
1er chauffeur  •••••••••• ,  x 
2ème  chauffeur  ••••••••••  x 
Rattrapeur-doublour  •••••  x  ! 
Aide-doubleur  •••••••••• r 
t· 
·!  x 
Serr0ur  •••••••••  o  •  o •••••  x 
'  Chargour-poussour .........  ,  !  x 
!  !  !  . 
----~--~--------------~--~·---~~-~----~---~-~~--------~-~-----~------
Les ouvriers du  train  ~anuel ont  tous un  travail de  force,  à  l'ex-
ception du  chargeur-poussotr 1ui, bien qu'il doive  charger la pousseuse 
n 1 a  que  des efforts  relatil·~m·Jnt pou  importants  à·  donner,  et manipule 
deux oorrunandes  toutes los  é.'J  minutes et s'apparente par conséquent  au 
stade II. - 11'1  -
B.  Train mécanisé. 
r--------.... -------...----...,_...._---··------r  !  S~s  !  Aptitude  ; 
Ï  aptitude  !psycho-motrioej  Force 
r---- ---,-------------,-------------~--------------, 
DUO  --
1er Lamineur  •••••••••• 
2ème  lamineur  ••••••••  ~ 
1er doubleur  •••••••••• 
Aide-doubleur  ••••••••• 
1or ohargour  •••••••••• 
Aide-chargeur  ••••••••• 
Basculeur  ••••••••••••• 
T RI 0 
1er lamineur  •••••••••• 
Aide-lamineur  ••••••••• 
1er chargeur  •• 
Aidc-cho.rgour. 
Empileur  •••••• 
Chauffeur, •••• 
Accrocheur  •••• 
• ••••••  ....... 














x  ! 
!  !  ! 
-~-~--~--~~-------~------~-~-~~--~------~--------~ '  l'  - ~  -
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c·.  T~ain continu  • 
..._ _________________  .. ________  .. 
!  !  '  '  .  !  Sans  ,  Aptitude  ;  Aptitude  a.u, 
!  apti  tuda  jpsyoho-motriœj calcul ment. j 
r-----------~-~~---~--~~~~~,----------~--,----~--~--~--,--~~~----~,  '  .  . 
1er Lamineur ••••••••••••••• 
!  Défourneur  ••••••••••••••••• 
!  Machiniste  poussouso ••••••• 
Lamineur dégrossissour  ••••• 
Régleur vitesse dégross  •••• 
Aide  régleur dégross ••••••• 
Aile  lamineur dêgross  •••••• 
Lamineur  finiss~ur  ••••••••• 
Aides-lamineur ••••••••••••• 
Régleurs de  guido •••••••••• 
!'  Cisailleur  éb~.1utouS·3• •••••• 
!  Régleur vitesse finisseur  •• 
Machiniste  Loo:per  ••••••••• 
Enregistreur  ••••••••••••••• 
Conducteurs bobineuse •••••• 
Machiniste  roulonux  •••••••• 
1er chauffour  •••••••••••••• 
2èmo  chauffour  ••••••••••••• 
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2.  Type  do  forma. ti  on. 
Au  train à  main,  la formation  dos ouvriers ost tout à  fait empirique. 
On  observe les plus anciens,  on  écoute  leurs conseils,  on  essaye de dé-
couvrir les "trucs" du premier lamineur.  En  effet,  à  ce  stade,  on parla 
du  laminage  comme  cl 'un "art". Il faut  des  a.nnéos  do  pratique pour ac-
quérir cot art en  étant guidâ par un  ancien.  Avant  do  devJnir lamineur 
1 1 ouvrier  pass~ :par  tous los a.utros postes qu'il connaît ainsi :parfai- ··:·:'~ 
toment.  Il pout ainsi diriger 1'  équipe qui  reconnaît  sa.  valeur profes- .'<~ 
··.--,{! 
sionnelle.  C' ost par un  tôte-à.-têto quotidien avoc  la machina  et la tôle  .  f~J 
que  1'  ouvrier a  appris  son  travail, et môme  un  lamineur chevronné racon- l~ 
naît qu'il on  a1),r0nd  encore.  On  no  sait pas trop, (l'ailleurs,  en dehors  l:~~ 
r  ·~ 
du  lamineur,  co  quo  recouvra  cGtto notion "d' c.rt".  Elle  s'entoure d'un  oa~,;!'-'l 
: ;1 
tain mystèro  ]!OUr  los no:n-ini tiés, car "los lamineurs qui  ont mis des a.n- ·  i  ·'·) 
>f~ 
néos  à  acquérir un  tour do  main,  à  faire une  obBorvation  technologique 
pensent qu'ils sont  aouls  à  connaître ce  soorot".  Même  pour lo  lijmineur 
l"a.rt"  ost uno  somma  clo  rooettos empiriques, qu'il pout difficillomont 
oxplicitor.  D'apl"ès un  ros:r>onsnbla,  l0s lamineurs "font ca qu'il faut  J 
fa.iro  sc:.ns  pouvoir 1 1 o.x,liquor''. 
Aux  stn.d·)S  ~lus moclornus,  le côut dos inoi(lonts,  l'introduction de. 
mnchinGs  modernes qui nûcossitait uno  technique nouvollo,  ont  amoné  los 
ingénieurs à  Studior sciontifiquemont  à·  déterminer les condi  tians objao-
tivos du  laminago. 
~J 
Au  duo  du  train mécanisé,  lo  lamineur travaille encore  avec  doa no- ·'f,:~ 
.·  'ic'.f} 
tiens empiriques  avec  111'  instinct", mais la mo sure  de  la chaleur dos  tour.e,'~'~ 
~=:s:
0:::::u:~:s  l::g:::::::s; q::  :::t~~~:n~a  a:m~:::::r: :::n:y:~;:::::t  ',f! 
de  dédaignar les ronsoignomonts que  los cadrans ct thermomètres pauvont  .. i·li 
.  '  ~1 
donner.  Ils préfèrent loura  jugements intuitifs. En  effet le lamineur- a.,  .l;~ 
.. -~ 
comme  au train à  mo.in,  acquis un  "art" par la "routine", il a  occupé  tou~  ·_.  ;·  ~ 
.  1.ttf
1 
los postos de  l'équipe, et acquis un  certain nombre  do  recettes qui lui  J~ 
.  .:..~ 
permettent  de  réussir le laminage  dans  toutos los condi  tiens.  Les ouvriara:,flj 
sont cependant  oncadrJs par los directives de  1 'ing6nieur dont ils recon..._,.:ll1 
naissent le bion-fondé,  après les avoir appliquées,  encore qu'ils mani-
festent quelque môfianco  à  l'égard do  calculs issus d'un bureau. 
·~  .,,~ 
f;~ 
~  't '  ."!~ 
1  ·.~ -., 
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Mais outre  son "art", la lamineur duo  a.  du  apprendra  la.  manipulation  ,; 
des manettes et des leviers qui  commandent  la transport, l'arrêt et la mise 
en place dos  tôle~, acquérir la mécanisme  réflexe nécessaire pour. déclan-
cher rapidement,  sans h3sitation ni errour,  le déroulement dos diverses 
opérations. 
Au  trio du train mécanisé,  l'apprentissage ost evnnt  tout celui d'une 
manipulation de  commandos.  Mais  cot approntissago  prend plue d'importance• 
car il est plus comp1o:x:e  qu'au duo,  et los connaissn.ncas  technologiques 
exigées  sont  très simples,  los cylindres étant froids et fréquemment-
changés,  En  outre  los serrages dos oylinclros  sont codifiés, parfaitement 
connus et par suite plus faciles à  apprendra  ct c'est l'affaira de  quelq~as 
mois  pour  formor un  laminour  au trio.  La  formation reste  "sur le tas", 
l'apprenti-lamineur restant d'abord  à  obsorv0r le travail dos autres, puis 
étant autorisé à  passer "derrière",  occupant  enfin  1~ place do  lamineur 
"dovnnt".  L"art"  a  disparu,  l'ouvrier no  duclanche quo  dos  commandes  mot .. 
tant on  action los rnoc;:mismos  précis. 
Au  train con ti  nu,  1.:: s  lamineurs  sui  vont un  stage  do  forma ti  on  tech-
nologique dans un  contre d 1appr0ntissago  (ou do  porfoctionnomont).  Les 
tecr~iques sont  à  co  stado  suffisamment  connues pour pouvoir faire l'qbjat 
do  cours,  1e  confôroncos.  Ln  science  du  lamin~go n'ost plus l'apanage do-
l'  ouvrier,  mais celui d.os  ingénieurs 0t dos  services de  contrôle qui  en 
tirent des consignes explicites et rigoureuses  à  l'usngo des divers postas 
ontro lesquels ost r8parti  lo travail du  lamineur dos anciens trains.  La 
conception intui  tivc ot obscure  elu  laminage  a  été explorée par des études 
rationnelles qui l'ont oxplicitée et  complét~o. 
A ce  stade,  la formation  consiste essontiollomont dans l'application· 
des consignes  ;  cependant dans los postes les plus importants  on  appr~nd 
encore dos  "trucs" au contact  journeo~lior avec  la machine,  at il est arrivé 
que los ouvriers  transforment  d'oux-mômos  une  consigne  imparfaite. 
D'un  stade  toohniqu3  à  l'autre, le  type  do  formation  évolue.  Au 
train à  main,  c' ost 1 'approntissagv d'un "art'' do  la technique,  sur lo 
tas.  Au  train mécanisé,  l'importance do  l'npprontissGgo  technologique 
1. 1  i·- '' 
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diminue,  surtout au  trio, alors que  devient nécessaire une  habileté da 
manipulation des  commandes.  Au  train  oont~nu enfin, la t.eohniquo  ost 
suffisamment  connue ·des  ingénieurs pour pouvoir êtro enseignée  ou  co-
difiée par un  ensemble  do  consignes strictes. 
A.  Train à  main. 
r---.----... ----r------------------y  -,  i  Apprentissage  SUf  Approntissa.ga  1 .. 
1  le tas d'un "art"  do  t · 
, cu  ·1_. 'un  '.'tour  !~O  r.tr.',ni:_,ul~tions  ' 
•  r.1c.1nn  1  !  __  ...... _________________________ ! --------- ---------· • 1 
1er Lamineur •••••••••••••••••  x 
2èmo  Lamineur •••••••••••••••• 
1er chauffour  ••••••••••••••••  ·:X: 
2èr.1e  chauffour  •••• , ••  ·  ••••••••  x 
Rattrapour doubleur  ••••••••••  x 
!  Aide-doubleur  ••••••••••••••••  x 
Sarrour  •••••••••••  ~ •••• o••••• 
Chargvur-poussour  ••••••••••••  x 
:x: 
l. 
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B.  Train mécani~ 
r----------~--------,------~-~---------y 
,  Apprentissage  sur  ;  . 
.  1  t  d'  11  t"  .  ApprontJ.ssaga  ! 
1  o  as  un  ar  ,  d 
·  ou d 'un  11 tour  de  ;  . 
0 
!  .  "  .  man1pulations  T------------------!  ---~lU...t..---!  -- ··-----·  . ---! 
.  ! 
DUO 
1er  Lamineur~  ••••••••••••• 
2ème  Lamineur ••••••••••••• 
1er doubleur  •••••••••••••• 
Aide  doubleur  ••••••••••••• 
1er chargeur  •••••••••••••• 
Aides-chargeurs  •••••••••••  !. 
BD.sculours ••••••••••••••.•• 
TRI 0 
1 or IJaminour •••••••••••••• 
Aides-lamineurs  ••••••••••• 
1er chargeur  •••••••••••••• 
Aidos-chargours  ••••••••••• 
Empileur  ••••••  ·  •••••••  ., •••• 
















Au  train mécanisé,  le chauffour a  dû  acquérir un  "art", par l'o(C-
péricnco  "sur le tas",  comma  le lamineur JOUr  qui l'aspect apprentissage 
ae  manipulations•st relativement  secondaire.  Los  aides-chargeurs,  aide-
doubleur,  basculeur ot empileur, s'ils n'ont pas au à  proprement parler 
à.  apprendra un  "art" ont  dÛ  copendo.nt  acquérir un tour de  main  pour 
réaliser économiquement  leur travail. 
LG  premier doubleur,  le premicr.ohargeur, bien qu'à un  moindre  do~~ 
que  le lamineur du trio, doivent apprendre  à  manipuler les commandes  de 
leur pupitre. 
./ - ;_- -~  ,.~  ~'- ... 
~'  ~-. 
C.  Train continu. 
r------:-------,--------,-..... -----y 
t  A:pprent1.ssage  sur  tA  .  1  · 
1  t  d'  "  t"  .  :pprentJ.sSaffe.  Application del 
!  oue  d~uns  ~t  ard  !  de  !  teohniques et! 
!  our  a  ,  .  1  t.  ,  .  1 _ 
i  11  .manJ.pu  a  J.ons.  oonsJ.gnea  , 
,  ma  n  •  1  ,  •  ..  ·  J 
T ---------------------·--------------------·-------------·  ens2~~-2~- ,  '  t  '  !  ! 1er chauffour. • • • • • •  i  y  i  x 
! Aide-chauffeur. • • • • •  !  x 
1 
!Machinistes pouss...  x 
!Défourneur  •••••••••• 
11  .  d"'  !  amJ.neur  egross  •••• 
!Aide-lamineur  ••••••• 
t 
!Régleur de vit.  dûg. 
!Aide  régleur de  vit. 
'  !Cisailleur éboutouso 
!Lamineur finisseur  •• 
1 
!Aides-lamineurs  ••••• 
!Régleurs de  guides  •• 
'  !Régleur de  vit.  fin. 
!Aide  régl.  vit.  fin. 
iMachiniste  looper  ••• 
!Enregistreur  •••••••• 
1 
!Conducteurs bobin  ••• 
!Machinistes rouleaux 





































La  majorité dos ouvriers du  train continu font  leur travail do  réglage 
en appliquant dos  consignes qui  leur ont  été données.  Au  poste du  premier 
lamineur  on  a  conféré un  apprentissage plus largo par dos  coure  technolo•, 
giquee.  Pour les machinistes pousscusos,  cisailleur-ébouteuse,  ma~hiniste 
loopor,  conducteurs bobineuses et machiniste  rouleaux,  l'aspect apprentis-
saga  de  manipulationsest la base do  leur travail,  môme  s 11ls ont aussi des 
consignes à  appliquer.  Le  ohalumisto,  travaillant avec uno  machina  élémen-
taire n'a besoin que  d'un apprentissage  très limité qu'il acquiert par la 
pratique en quelques  jours de  tra.va11. 
.-. 
-t; - 118-
TYPES  DE  POSTES  PAR  ATELIER 
(en %  du  nombre  de  postes des  installations) 
~-~  Î  .li~', 
Iv\ 
J 
J  -- __/  --- . 
-··--r--.... 
/  1 iï"  1  i  --~ 
1  ....  j 




trains :qléoani sé s 
train continu 
I  manuel-artisanal 
II machiniste 
II'  opérateur 
III surveillant >"':,  ~- -,_  .»'~:/' ;  jJ; 
~-·' 
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EVOLUTION  D'ES  POSTES  DE  TRAVAIL  1  Conclusion  ______  ...._....__  _.._..._..............................  ......  _ ....... 
Nous  avons été conduits à  catte analysa du  travail au niveau dea 
postes dans le cadre des différents critères passés an revue par 1 1hy-
pothèsa de l'existonoe de  "familles", de  "types de  postes".  Cette hypo-
thèse, née  da  la perception globale d'analogies entre postes à  l'intérieur 
des ateliers et .même  entre usines différentos, doit maintenant être jus-
tifiée,  Après oetto-analyse minutieuse des critères, leur regroupement  ,  i 
par types de  postas va nous permettre de  tester la consistance de  notre 
typologie.  Une  fois dressés los profils des typos idéaux,  leur valeur 
méthodologiquo  sera mise  à  l'épreuve d'une part par leur coïncidence 
avec  los profils des postes réole, o'ost à·diro par leur capacité des-
criptive  ;  elle sora vérifiée d'autre part par sa rentabilité dans l'ana-
lysa do  l'influence. 
Le  schéma  oi-contro résume  l'analyse do  l'évolution dos postes  d~ 
travail  avec la modernisation.  Los  deux  typas do  travail extrôma.s,  le 
''manuel-artisanal" ot le type ·"surveillB.Jlce"  dénotant una  grande  consis-
tance interne  a  sur douze  critères, ils n'ont pas plus de  deux caraoté-
ristiquos communes  avoo  les typos da  postes mécaniques voisins.  Il. y  a 
d'ailleurs dos analogies entre des  stades éloignés do  l'évolution  1  l'ab-
sance  do  division du  travail caractérise las types "manuel-artisanal" et 
"opérateurs",  tandis quo  la divï"sion du  travail concerne les ·"machinistes" 
at postes da  "surveillance".  Soule la œ.tégorie  moyenna· des opérateurs est 
concernée par la.  faible/ la  ti  tÙdo  du  temps  do  réaction, les postas de  "sur-. 
veillanoo" retrouvant plus do  liberté à  l'égard de  la machine,. 
Si los doux  typos  "méca.niquos"  se distinguant bien des  types ex-
trêmes, ils ont par contro  sept critères communs  antre  eux  1 
- travail par commendes 
action directe  sur la machine 
consignes précisas 
- nature dos  signaux 
-régularité d'intervention 
- stéréotypie du  comportement 
apprentissage do  manipulations. 
J 
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Définition des profils de  modernisation 
:---;~-;;;----·  .. t'  -;;;;;--~éoa.niques  ;  III Type  1  , 
\"manuel-artisanal"\ II.Maohin  •. II10pérateurl surveillance l  ~ 
.  :  :  i  :  ----------·-- ..  ----------~  ------------------:--------~------~---~------------1  !SITUATION  DE  TRAVAIL  \  .  l  t 
:.!1•1  Contac~ a.vec  dJ."reot  )  d  !.  ~  dist  1' 
i  1  le matérJ.au.  ;  par oomman  es  :  ~  anoe 
:  ~  \  i  l 
~----------~---i-~--------------:-----~-------·----------:---- .  '2.1 Action  sur  la  i  pas d'action  l  action  directe  l  é  1  ti  f  '  l  machine  1 (ou mise  en état)\  ~  r  gu a  on  ~.'  , 
!  3.  ~-d!;~!!:~-
1 
---~::::---! "  .  :~:;:--=~==--~---:és~au-l· 
·1-~-----------î------------ -! --------~  _____  , ---- j'  1  .  !  l 
\CRITERES  D'ORGANISATION  ·î  ;  i 
14.;  Préparation  ~)au  de.  ~  consignes  ! 
'  ~  du  travail  consignas  consignes précises- 1  précises.  1 
~  !  . '!---------:  --------- ;  -----------1  !  !5· i  Di~;:;~~l  du  non divisé  ; parcellaire non divisé i paroellaiN i 
!.:  :  l  !  J 
~--·  ------.--~=  ..... -...-----------! ------ ;  ----... ·-- i. 
16<=.!  Nature  des  concrets  l  ~q_es signaux abstrai  tsi  1Jrédo. sign •.  }. 
signaux  .  implicites  explicites  t abstr.  expl. !·' 
i-~------------_  ..  ____  _, ______  ..... ~  __ ;  ----------.... ----~ -- - ~· 
lCABACTERISTIQUES  DU  COMP0Rf11E1Œ!JT  ;  1 
t7. i  ·  Ragulari té  ,  1...  .,.  ...  i  é  11 ~.  i.  l 
:  :d'"  t  ·  t•  ,  regu 1ere  reguliere  rr gu  wrei  !  i  1n ervan 1on.  ;  .  1 ; 
i  ~-----------~ ---------........  --~  ------------t -------- J,'  ~;  !8.  ~  Stéréotypie du  t  t,.  ,.  t  .  l  t,.  é  f"·.-!' ~~ 
t  ·  t  t  1  pa.s  stéréotypie  s  ereo  yp1e  1 . ~,as  s  er G  !  1 .-~  l  compor  oman  ;  1  - i  .  .:-) 
:  '  :  i  !  1  ,.· 
iËirGRNCES  -----""7-----i  ---------~---,  !::: 
!9. 1 La ti  tude  da~s ,·  :-Jlusieurs  ~  +sieurs  :  fraction  l·  plusieurs  f  y;~ 
!  1  temps-r6action i  secondes.  j  secondes.  l  seconde.  !  secondes.  , 1
1 
.. If.'.~.~ 
.  •  ----------- ---------------: ------ __  .._ _________  ~  -------- - .  il  "j~ 
J.1 Of  Précision  !  approximation  1  moyenne  ;  forte  1  forte  L  tl{s 
i- ;, -------------J... ___  ....,._ _______ ,  -------..i---------! ----.  .,_.,.... t  .. ~  >.[.:~ 
\APTITUDES  FORMATIOl'-i  ;  l  \  ·  ..  ::(~ 
j  11  ~  Apti  tuda  :  force  !  sans  '  11  "fl  tt · J  calcul  1
1
· ·  ·~~ 
.  .  d  .  t  é  .  .  t . t  d  re  ex  a  .  ;  ·:-w  i  !  ollll.nan  a.  l  exp  r1ence  :  ap  1  u  e  :  :  ~:·:~ 
. l  +-------------! ----------!  _______  __:_ ______  ~  -----···---~:  :~  ;!:'·~ 
i  .i  j  apprentissage  ·  apprentissage  !  application t .-.~~i' 
l '  12i  Typa  da  i  sur le tas d'un  d  ['  de  taohniq  •.  L.:t:'1  •  '  a  ~  .. ,  ,.,  ·ii 
!  formation.  i  "art" ou d'un  1  et  consi.gnai.,~::~~~~ 
i  i  '  "tour  de  main"  manipulations  enseignéNl/r·~ 
--------·~----------- __  ...... ------ --~--··oi-+z------- ~ 
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Profils 
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Ccci  justifie notre  regroupement de  ces postes de  "machinistes" et "d'o-
pérateurs"  sous une  rubrique  commune  :  postes de  type  "~écanique", tout 
en maintenant  doux  sous-catégories II et II1 •  Dans  aucun  dos trains é·ttt-
diés los catégories dos postes mécaniques ne  sont vraiment dominantes et 
!:. 
l'évolution des  "machinistes"  aux  "opérateurs" n'est bien marquée  que  f. 
dans los secteurs limités de  fabrication {trio du  train mécanisé,  secteur 
des bobineuses du  train continu).  Mais cotte  é~olution apparaît nettement 
dans d'autres installations de  laminoirs.  Une  précédente  étude  du  chan-
gomont  technique dans une  tôlerie forte(x)  a  révélé entre deux  stades de 
modernisation  successifs une  coupure  très nette entre l'ère dos machi-
nistes ot celle des  "opéro.tours". 
Los  profils types do  l'évolution des postes de  travail une  fois 
définis, voyons  comment  los différents postes so  situent par rapport 
à  cos profils types.  Pour cola il suffit de  reproduire  graphiquement 
(cf.  schémas  )  leurs caractéristiques définies dans  le cadre des 
douzo  critères analysés dans les chapitres précédents.  La  représentation 
graphique  do  la situation dos postes montrera laur degré de  coïncidence 
avec  les profils types,  dGgré qu'oh évaluera par un  indice de  coïncidence, 
le numérateur de  l'indice indiquera le nombre  de  points de  coïncidence, 
lo dénominateur  (12)  ét~nt le nombre  total de  critères. 
Les profils sont  génér~l~mcnt suffisamment proches du profil typa 
pour enregistrer un  fort indice do  coïncidence.  Pour un  séul poste,  le 
machiniste  loopor du  train continu,  nous n'avons pu  tracer de profil, 
celui-ci  étant à  cheval  sur los types de  poste  "mécanique"  ct de  !'sur-
veillance". 
Il nous  faut  maintenant  situer les trois ateliers sous l'angle de 
la nature du  travail  on  dénombrant  los différents typos  de  postes ren-
contrés dans les trois  installatto~Jl étudiiôoso 
--~------------------~--~-~---------~-------~--------~------------------
(x)  "Attitudes dos ouvriers de  la.  sidérurgie à  l'égard du  changement 
technique".  Institut des  Sciences Sociales du  Travail,  1957 
'  r  ' 
.  :~ :  '  .. ~' 
\ 
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A.  Train manuel. 
-------------------r-------Typë-"miëâüiqüë"  ________ ,___________  r 
Type  !  !  Type 
"manuel-artisanal"·  ! --naoliiriistëë--1-0Pératë'Ürs:--!  "surveillance  j'·  +-----------------.... --!  _....., ___  ....,. __  J  •  ....--------r  ... 
1  Chargeur-pouss.  1 
!  !  ! 







!  ! 
======== 




















A part le  ~erreur tous les postas du train manuel  sont de  type  "ma.nuol-. 
artisanal".  Les postes de  graisseur et supplémentaire,  qui n'ont pas été 
décrits paroa que  leur travail consista  à  remplacer les autres ouvriers, 
sont du  môme  type. - 127  -
B.  Train mécanisé; 
1 
,~-~---------~-----------~--~----~---------~-------~-~--~~~--------~--~  .  !  T  tt'.  "  t  ! 
,  Type  !  ype  moc~1que •  !  Type  1 
•  1  -~---~~~--~-------~--~-~---~---- '  ,  'manuel-artisanal"  !  M  .....  1.-..  1  t  !  Op,  t  •surveillance"  . 
·  !  a ~-•u1n  s  es  !  er  a  ours  !  ! 
!-----,---------------~~-~~----~-~~---~~-v~----------------~------------ '  .  !  t  !  !  !  !  ! 
Ï DUO  !  ! 
! 
1  Premier  lamineur  1  !  Doubleur! 
1  Deuxième  laminour  1  . !  10 
t 
ch  are;!  : ! 
2  Ai dos doubleurs 
2  Aides  chargeurs 
t 
1  Basculeur 
1  Accrocheur 
! 
1  Chauffeur  . ! 
!  1  '  '  '  t  '  '  ~======  ======t  =======  ~======  ; 
!  9  t  .!  2.  !  0!  !  0'  . 
r-----r-------------------r-----~---------î-----ï---------r-----r--------; 
!TRIO  t  !  .... __ 
1  Chargeur  1  Laroin. 
2  Aides  chargeurs  2  Aides-
. !  1  !  Empileur·  laroin  • 
!  !  !  '  ' 
~=====r  ~=====r  =======  t=====t 
.  4!  .  0  3  0 
'  '  '  1  !  .  '  .  '  .  .  '  '  . 
-~-~---~----~-----~----~~--~~---~-------~~+~~~~~+---------~-~--~~-~~------
On  est tout d'abord  frappé  au  duo  mécanisé par la prééminence  des 
postes do  type manuel-artisanal  sur les post0s  "mécaniques"  :  seuls deux 
postes sur onze  sont dos machinistes.  Il faut  cependant nuancer co ré-
sultat:  tout d'abord los postes'sont moins  rigoureusement  du  type manuel• 
artisanal  :  l'indice de  coïncidence  avec le profil type  qui était de  12/12 
pour la plupart des postes du  train manuel  descend ici à  10 et même  8/12. 
Pour les postes-clefs de  lamineurs du duo  les caractères du  type  "manuel-
artisanal" l'emportent  (9/12)  ;  mais pour  si:x:  critères se profilent déjà 
les caractéristiques de  lac atégorie  "opérateurs".  D'autre part, les 
postes  "mécaniques"  (premier chargeur,  1er doubleur)  sont des postes 
important~, des premiers ouvriers.  Ce  stade  se  situe  à  un niveau de  mo-
dernisation intermédiaire entre le stade manuel  et un  niveau  où  los postes 
de  type  ~éoanique domineraiont. ,. 
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Plus. proche d'un stade  typiquement mécanique  est le trio du  train 
mécanisé  :  sur los sept postas de  oe  secteur,  los trois postes los plus 
importants  (lamineur et  aiC:os  lamineurs)  sont du  type  "opérateurs". 
Il nous  faudra donc  tenir compte  dans l'explication de  l'evolution 
do  l'influence de  cette conclusion fournie  par l'analyse du  travail  :  lo 
train mécanisé n'ost pas exactement un  stade  médian, il est proche  du 
train manuel,  le trio étant toutefois plus représontati'f du  travail de 
type mécanique. 
c.  Train continu. 
! -----------~--~-~--,--------~-~-~-~~---~------~------.-----~~--~~------, 
•  T  "'.  "  •  •  !  Type  manuel- !  . ype  meoan~que •  !  T  e  ! 
!  artisanal  r-ïMachinistës-----r---op~ratëürs  ____ !  surve~lance  ! 
'  !  !  !  ! 
~-~--~--------~~~- -----r-~---~~-~~-~---~------------- -----~---~-~-~---- !  !  !  .  !  !  !  .  ! 
!  Chalumiste  2  !Machinisiteas·-! ·  1  !Cisailleur!  1  !1°Chnut..  ! 
! poupsouse·a.  !· 
' 
! 
1  ; Machiniste  !  3 
Î rouleaux. 
î ébou  tG use  !  t  ! 
'  !  !  '  ·,conduct.  ,  2  1Aides-chauf• 
.  !  . ibobineusesi  ! 
1  !Défourneur  ! 
!1  .  d#  '  1  ,  am~n.  egr. · 
.  t 
1  ! Aide  lamin. ! 
'  1  ; Régl ,  vit. 
!  dégross. 
1  ! Aide  rogl. 
t  t  1 ° Lamin. 
1  !Lam • .Finis. 
'  1  ; Aide-lam. 
Î du  finis. 
2  !Régleurs 
!de  guides 
1  !  '  .  !  2  ;nogl.  vit. 
!  ; finiss.  , 
!  .  . 
1  !Aides-régl.! 
!vit.  ! 
'  !  1  jEnregistr. 
!  =======  ========  =======  =======  ' 
'  '  '  '  '  t  '  r  •  .  1  •  •  3  .  .  4  .  17  '  t  !  t  !  !  !  !  !  . 
·-~-~----~~-~~~~-----~--~~-~-~-~~-~--~-~------~----~~~-----~----~-~~~-~---! _- f 
---} 
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Au  train continu la.  prédominance  des postes de  "surveillance" est 
·très natta dana le secteur étudié ot tous les postas principaux appartien-
nent  au  type  "surveillance".  Le  typa  "mécanique"  ost représenté par quatre 
"opérateurs" et trois "machinistes".  Le  chalumiste est le dernior vestige 
du  travail "manuel-artisanal" et il n'intervient d'ailleurs qu'en cas d'in-
cidents pour  couper les bandes  à.  évacuer. 
Si  on  débordait  de  chaque  côté da  la chaîne  en amont  et en  aval du 
train, on  retrouverait davantage de  ces postes d'un  type  antérieur  a·  "ma-
chinistes" de  la dépilouse  ou  du  oonvoye.ur,  "manuels"  ligatureurs et f'a.i- . 
saurs de  Qercles et, dans la sectour d'évacuation "opérateurs" à  la con-
duite des ponts et des yalos.  En  eff,.)t  dans une  installation moderne  le 
travail du  sectaur fabrication est généralement plus évolué que  celui des 
secteurs annexes, 
La  confrontation do  la fréquonce  des types de  postes {cf,  schéma 
ci-oo· tre) des différentes installations étudiées indique dono  qua  le 
train manuel  est un  stade  typique du  travail"manuel-artisanal"  ;  qua  le 
train oontinu représente bion la travail de  typo  "surveillanoe". Mais 
malgré une  fréquonoo  plus  31ovéo  qu'aux autres stades d'a postos da  type 
"méca.rlique"  la train mécanisé,  et particulièrement le duo,  reste assez 
proche  du  travail "manuel-artisanal". 
Cetto da•cription pvéciso de  l'évolution de  la nature du  travail-
dans les trois installations  étudié~s va nous permettre d'apprécier l'évo-
lution corrélative do  l'influence ouvrière. - 130 
Chapitre  III 
L'INFLUENCE  OUVRIEBE. 
La  description dos postes dans le chapitre précédent  montre  ce qu'il 
faut entendre  par répercussions de  la modernisation  sur la nature du tra-
vail.  Lo  contraste ontro un poste du  type  "manuel-artisanal" ot un poste 
du  type  "surveillance" est grand.  Cette évolution n'a pas manqué  de  trans-
former  do  fa~_Von  tout aussi  spectaculaire luinflucnce ouvrière"  dans le 
processus de  :production.-
Essentiellement vague,  la notion d'influence ost de  colles que  tout  :, 
le monde  comprend  intuitivement.  Avant  de  revenir à  l'analyse du  travail 
il sora,  toutefois, utilo do  la discuter brièvomont. 
Nous  partons d'une notion d'influence ouvrière largo,  synonyme  tout 
d'abord  "d'importance do  l'intervention humaino"  dans le processus de 
production. 
On  distinguera nr-1.ture  ot dogrô d'influonco.  Le  problème  de  l'in-
fluence  ouvrièro  ôtant posü dans le cadre  cle  la modernisation,  l'étude 
porto  sur los transformations quo  l'ôvolution technique  a  ap,ortô aux 
doux points do  vue. 
La  na  ture do  1 'influence  so  présente  sous di  vors aspects.  Solon qu'on  · 
analyse  "l'intervention humaine"  sous l'angle  technique  ou  social on  dé-
crira (1)  los possibilit0s d'influence do  chaque  posta  do  chaque instal-
lation ou  (2)  les :;ossibili"t5s d'influence  cle  l'individu du  groupe  de 
travail.  Tochniquomont  et d'un point de  vue  psychoàociologiquo  on  peut 
étudier l'influence  au niveau do  l'individu (poste,  individu)  ot  au ni-
veau collectif (installation, grou,o de  travail).  Quant  au dogré d'in-
fluence il peut être  évalué,  mais non  pr~cisô rigoureusement.  Nous  spé-
cifierons par rapport  à  quels cadres do  rôfôronce une  évaluation a  été 
tentée  (degré d'influence par  typo d'influence, par poste, par instal-
lation, etc  ••• ). 
Considérant le  rôsu1~  de  l'influence ouvrière,  enfin on  distingue-ra 
co  qui  porto  sur la quantité,  sur la qualité, vuis sur l'outillage.  Ces 
trois aspects du  résultat de  l'influence  seront  tr~ités dans divJrsos 
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Nous  commencerons  par essayer de  dégager l'aspect collectif de l'in-
fluence.  Pour cela il faudra faire,  au nivoau de  la description, le par-
tage entre la dominance  du  lamineur et l'influence du  groupe  de  travail 
(stades I  -II) la dominance  de  la machine et le groupe  de  travail  (stade 
III), afin de  pouvoir situer l'influence dans la situation globalo.  Ca 
ne  sera qu'au paragraphe  suivant que  l'influence individuelle da  chaque 
poste sera décrite, puis évaluée. 
I.  La  part d'influence collective. 
1 •  Train me..nua 1. 
a)  Le  poste clef, le chef de  groupe. 
Le  lamineur poste clef  Dire que  le lamineur du  train manuel  est 
le poste clef signifie avant tout qu'il peut décider de  la cadence.  C'est 
lui qui  a  le plus d'influence  sur l'adoption du  rythme  de  laminage.  Voici 
comment  cola se  ~asse a 
Le  premier lamineur donne,  au  düpart,  le signal do  défournement.  Las 
bidons arrivent.  Il los ongago  au  dôgrossisseur.  Il imprime  son  rythme  à 
chaque  phase  du  travail, il transporte los bidons dégrossis  jusqu'au fi-
nisseur.  Los  engagements  au finisseur  so  font  à  son  rythme,  de  même  la 
·sorrour aligne  sa cadonce  sur colle du  lamineur.  Il surveille le dou-
blage,  l'enfournement at l'évacuation dos platines.  La  fin du  cyolo est 
la signal du  nouveau  dôfournomont. 
Techniquement  parlant le travail du  lamineur ost central,  toutes las 
opérations sont on  quelque  sorto  suspendues au  sien.  En  retraçant la suc-













Il y  a  schématiquement une  liaison par paires do  postes pour la plupart 
des opérations essentielles, le lamineur  étant chaque  fo~s l'un des 
deux postes an interaction. 
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Dire  que  lo lamineur ost lo  poste clef signifie également que  c'est 
lui qui  a  une  action d0cisive  sur la qualité de  la rroduction.  La qualité 
de  son  travail dôpond  de  sa compétence professionnelle.  Sur deux lamineurs 
à  compétence  égale  1 'un peut déciclor  de  soigner un  pou  plus ou  un  peu moins 
la qualité.  Cotte décision est étroitoment  solidaire de  la décision sur la 
cadence.  Celui qui  "pouPee"  la production tondra à  négliger dans une  cer-
taine mesure la prôcision  d.o  sos  engagements,  do œs  serragos, les impé-
ratifs do  tompôrature -autrement dit la qualitû. 
Mais  le  lamineur 0st autro  chose qu'un ouvrier d'élite occupant le 
poste  techniquement  central  :  c'est un  leader au  sons de  chef d'ôquipe et 
de  meneur  d'un  grou~e d'hommes. 
Le  lamineur chef d'ôquipo.  C'est le lamineur qui  est chargé de  la 
surveillance des  autres postes  ;  c'est avec  lui que  le contremaîtro,  le 
chef d'atelier, l'ingonieur pronnent  contact dans  c~rtainos circonstances. 
Lo  lamineur ost un  chef  d'ôqui~e, au  sens habituel  de  ce  terme dans l'in-
dustrie.  C'est lo promior ouvrier,  seul  clnss6 op3,  c'est le responsable 
au  sommet  d'une hiérarchie clo  groupe  ( 12  hom1110s)  qui 0st bien  ôtablie. 
Son  rôlo do  chef d'ûquipo  peut  ôtro notô dans  un très  gr~1d nombre  de 
situations concrètes. 
On  vient d'indiquer que  c'est lo  lamineur qui  d6cide  de  la cadence 
et de  la qualit6 do  la production.  Or  il ost clair que  si  son  travail in-
dividuel  entre pour une  large part dans  cotte dôt3rmination,  son  action de 
chef d' oqui:;_1o  e ~t importante  égal  omont.  Il a  le droit et le devoir de 
faire dos romarquos pour mottro  au pas  è'  .. os  coéquipiers qui  ne  suivraient 
pas  ses intentions  spontanément.  Il pout  intorvonir pour domandor,quo  le 
défournement,  lo  transport,  le rattrapage,  lo serrage, l'évacuation so 
fassent  oxactcmant à  son  rythme.  De  môme  ?OUr  la qualité  ;  il a  le droit 
de  faire respecter dos règles.  Il pout  faire  dos  remarques  au chauffeur, 
concernant la tompér~turo, diriger la pr0cision dos  serrages,  ou  demander 
un travail d'une  corto,ino ,:pr<jci sion aux doubleurs. 
Chef d'oquipe,  responsable,  le laminour est aussi  l'homme  à  la com-
pétence  de  qui  l0s supérieurs  sont obligés do  r-Jcourir.  Môme  s'il a 
beaucoup perdu  cle  son pouvoir 3. 'autrefois,  sa po si  ti  on  n'a pas tout perdu 
de  son  éclat.  Au  moment  d'une discussion  sur un  ?roblèmo  technique  ou 
sur un  problème  concernant le travail d'un ouvrier ou  do  l'équipe,  on - 133  -
prend l'avis du  l~ineur.  Dans  certaines limites son  jugement sera dé-
terminant.  C'est là qu'on touche  un type d'influence que  l'évolution 
technique fera disparaître,  avec  l'importance grandissante de  la prépa-
ration méthodique  du  travail.  Si  le  lamineur,  parlant  par  exemple  au 
contremaître,  juge que  telle variétéœacier ne  permet  pas de  produire 
plus qu'une  quantité  donnée,  il ne  sera pas facile de  mettre  en doute  ce 
jugement.(+)  Certains  jours la production ralentira pour  "manque  d'allon-
gement"  .des  cylindres.  Le  phénomène  de  1 'usure est œrtes évident. Il 
reste difficile aux  responsaoles d'apprécier  son  importance et le moment 
de  son apparition.  Là  encore le  jugement  du  lamineur  sera déterminant. 
Le  lamineur meneur  d'un groupe  d'hommes.  Les  10  - 12  hommes  autour 
du  train travaillent en  principe toujours  ensemble.  Au  cours des contacts 
de  travail permanent  ct des contacts personnels au moment  des  pauses les 
hommes  développent  un esprit d'équipe. Il est rare qu'à la situation 
technique  du  lamineur  dans  le poste le plus important  et à  son  statut 
officiel ne  corresponde  en même  temps  un  statut informel  (de prestige). 
Beaucoup  dt ouvriers du  train gardent  encore,  à  1 'heure actuelle,  des  , , 
restes de  cette admiration classique  pour  le lamineur,  considéré  à  juste 
titre comme  une  sorte  d.e  héros  du  travail. 
On  peut  trouver divers indices de  ce  statut de  meneur  librement re-
connu  par le groupe.  La  comparaison des  lamineurs entre eux  et du  style 
de  travail des  équipes montre qu'ils ne  réussissent  pas tous aussi bien, 
ni de  la même  manière,  à  "mener"  l'équipe.  Tel  lamineur obtient  sponta-
nément  la collaboration attentive de  tout le monde.  Tel lamineur  se voit 
obligé d'intervenir assez  fréquemment  pour rappeler des hommes  à  l'ordre. 
Tel autre a  même  de  la peine  à  faire respecter les consignes profession-
nelles,  se  sachant  peu écouté.  Au  moment  de  la sélection d'ouvriers pour 
la fonction  de  lamineur  on  dit qu'il doit  "avoir des qualités de  chef". 
\+J-1;;-;;;;~~;;bï;;-;;tt~~ï-;;-d~~t~-ï;;-;ï;i~ï;;-d;;-ï;;i~;;;;-;;ï;~; 
à  une  qualité  "plus dure"  d'acier,  un  contrôle.a été fait et la "dureté" 
de  l'acier s'est trouvé  confirmée  par l'analyse. Mais le problème  du 
jugement  du  lamineur reste  le même,  car  ce  sera lo lamineur qui dira 
guand  on  a  laminé  de  cette variété  "d'acier dur". 
'· 
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Cela revient  à  exiger une  qualité de  l'individu,  tout d'abord.  Mais oiest 
indirectement reconnaître que  le lamineur  dans  son  poste clef et  en plus 
de  son  statut officiel de  chef d'équipe,  "s'impose"  :  qu'il doit réussir 
à  obtenir l'adhésion du  groupe.  Une  anecdote illustre cet état de  choses. 
Un  excellent  ouvrier d'origine  ôt~an~ôro était techniquement  apte  à  de-
venir premier lamineur  ;  au moment  où  on  avait besoin de  lui  sa promotion 
fut toutefois accompagnée  d'un aménagement  spécial.  On  a  chargé  le serreur 
de  jouer le rôle de  chef d'équipe.  Ceci montre qu'il ne  suffirait pas  de 
nommer  un ouvrier chef d'équipe,  officiellement  ; il  faut  encore  que  l'ou-
vrier puisse  se faire  accepter par le groupe  corrme  meneur. 
b) L'installation,  le groupa. 
D'emblée  la position de  dominance  du  lamineur est un indice d'une 
influence relativement faible des autres postes. Il est certain que  si 
on  compare  chaque  poste  à  celui de  lamineur,  leur poids est réduit  du 
fait de  l'autorité de  ce dernier.  Techniquement  le processus de  fabri-
cation dépend,  pour presque  to~s les postes,  de toutes les opérations du 
lamineur. 
chauffeur I 
chauffeur II..  \  ,- doubleurs 
'·  Lamineur  . 
tt  -~· \  ·--·-·  emp~leurs  ra  rapeur.--
serreur 
Cette position centrale est celle qui  donne  au poste clef un maximum  de 
possibilités de  contrôler efficacement les coéquipiers et de  les réduire 
à  des rôles d'aides.  Ceci  est d'autant plus net  que  son statut officiel 
et  son  statut de  prestige renforcent  son pouvoir. 
Il y  a  néanmoins lieu de  signaler l'existence d'une  influence pro-
prement  collective et  ce  qui  la rend possible  :  (1}  l'excès de  la cen-
tralisation des foLotions enlève au poste clef une  part de  son  pouvoir, 
(2)  les normes  du  groupe  et le moral du groupe  agissent  sur le lamineur, 
(3) il y  a  solidarité ouvrière  devant  le "patron". 
(1)".  L'installation du  train manuel  est techniquement  rudimentaire. 
L'homme  qui  occupe  le poste clef est en quelque  sorte  le moteur  du  pro-
cessus de  fabrication.  Le  lamineur engage  lui-même  les bidons,  les paquets, .  r·. 
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o'est lui qui  "a le plus de  maltt,  qui  a  la oharge  active la,  plus lourde. 
Son  action de  direction et d'artisan va ve  pair avec  un  important travail 
de  force  (tto'est un  travail de  forçat").  Il ne  faut  donc  pas s'étonner si 
une  partie de  son pouvoir de  contrôle sur les  autre.~;J  se perd,  du  fait 
même  de  cette centralisation,  lés e:J".igenoes  manuelles de  sa foz.:.ction alié-
nant  une  partie du  pouvoir de  contrôle. 
(2)  L'installation du train manuel,  ensuite, fait vivre les ouvriers 
dans la proximité.  Elle favorise l'influence du  chef sur le groupe,  mais 
également celle du  groupe  sur le ohef.  Si le chef venait  à  décider,  quant 
à  lui,  d'att~indre une  production  plus forte que  de  coutume,  sa décision 
devra encore  triompher des normes  du  groupe des travailleurs,  normes  tou-
chant  à  la discipline du- travail en général,  la reprise du travail après 
le casse-croûte  en particulier, la rapidité d'exécution des  travaux,  l'es-
prit de  coopération au cours de petits incidents,  etc  •••  D'une  part, il 
n'est donc  par certain que  le chef réussira à  s'imposer,  ou  à  s'imposer 
entièrement;  d 1 autre_pa~t il peut avoir tendance  à  éviter d'aller à  l'en-
contre de  normes  propres au groupe  de  travail.  Da  façon générale,  la pro-
ximité facilite au lamineur la perception du  moral  de  l1équipe.  Elle fa-
cilite aussi bien la propo8ation d 1un bon  ou  d'un mauvais moral entre 
coéquipiers que  l'influence du moral de  l'équipe sur le chef.  Ceoi  a 
d'autant plus d'importance  que  l'installation des  trains~anuels laisse 
une  latitude relativement  grande  dans  l'exécution du travail.  A ce  stade 
de  faible mécanfsation ce  sont beaucoup moins  des  "postes"  (lieux d'où 
l'on commande  la machine)  qui  sont  en interaction que  les hommes.  L'homme 
clef,  bien que  central,  ne  peut tirer ou  pousser les  autre~ "techniquement" 
c'est à  dire  obliger un  ouvrier à  le suivre par l'interdépendance des  opé-
rations,  matériellement,  sous  peine d'incidents,  comme  ce  sera le cas aux 
stades plus mécanisés. 
On  trouvera plus loin l'analyse des possibilités  d 1 in~luenoe des 
divers postes  (sur la quantité,  la qualité,  l'outillage). Il ne  faudra pas 
perdre  de  vue  que  les individus font  usage  de·  leur possibilité d 1influenoe, 
positivement  ou  négativement,  autant  en fonction  de  ~'ambiance qui  règne 
dans  le groupe  que  par rapport  à  des dispositions purement  personnolles. 
(3)  Si  le lamineur ne fait  pas usage  de  tout le pouvoir que  l'ins-
tallation ct l'organisation officielle de  l'équipe lui ·confèrent c'est 
aussi par solidarité ouvrière.  Le  lamineur,  malgré  son statut do  premier 
ouvrier,  reste du côté ouvrier. -},,.-:  --
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Solidarité entre le chef et le groupe  de  travail d'abord,  oe  qui 
s'explique déjà par le système  de  salaire.  Son  salaire est ·à  la fois so-
lidaire et peu  supérieur à  ceux  des autres.  Ceci  a  plusieurs conséquences  .• 
Le  lamineur qui voudrait  produire moins  ferait automatiquement  gagner 
moins  à  ses coéquipiers  ;  l'équipe réagira.  Le  lamineur qui voudrait pro-
duire  plus ne  peut le faire  sans leur demander  un  effort  supplé~entaire. 
La  différence entre  son salaire et co lui des autres n' e'st  pas telle qu  1 il 
puisse  se  considérer  co~~e appartenant  à  une  catégorie différente d'ou-
vriers et ignorer. l'avis des coéquipiers.  Le  lamineur  se  sent  trop proche 
de  ses ouvriers pour ne  pas tenir compte  de  leurs·réactions.  Cette soli-
darité trouve  son expression extérieure dans  son activité de  ndélégué" 
au~rès des responsables  de  l'usine. Il était de  tradition que  les pre-
miers  lamineurs aillent discuter des  problèmes  de  travail et de  salaire 
auprès du  "patron"  (+). 
Il y  a  de  plus solidarité entre les lamineurs des diverses équipes 
et entre les équipes.  L'analyse de  la production (cf.  partie III :  Pro-
duction) montre qu'une entente  sur une  production  "normale"  existe.  L'ex-
pression "il ne faut  pas monter  les uns  sur les autres" est significative. 
~  voit donc  que  la grande  latitude que  donne  l'installation aux  ouvriers 
de  fabrication et le grand  pouvoir du  lamineur n'excluent  pas l'auto• 
limitation de  la production.  Et  celle-ci ne  s'explique qu1en tant  que 
réaction collective. 
Dans  ce dernier  sens encore  on  peut donc  parler d'influence col-
lective au niveau de  l'installation la moins mécanisée. 
+  +  +  + 
A défaut  d1une  mesure  on\ne  peut faire le décompte  exact entre l'in-
fluence  individuelle et l'influence collective.  Devant  l'apparente domi-
nation du  groupe  de  travail par le lamineur qui  caractérise le train ma-
r+J-!~ï~;ïï;;;~t-~tt;-f~~~ti~~-é~~it-;~-d~Ï~~~-;~di~;ï-~~-;;t-d;;:---
xième  lamineur au train, mais  les premiers  1amir.~eurs continuent  à 
aller voir les responsables  pour  leur présenter leurs griefs. 
l'"i'  ;~- •'  t.-
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nuel il était important  toutefois de  mentionner le type collectif d'in-
fluence,  même  s 1il est impossible d'en indiquer le poids  (dans cette 
étude). 
2.  Train mécanisé. 
Duo  mécanisé 
a)  Le  noste clef,  le chef de  etoupe. 
Le  lamineur duo,  poste clef.  Le  lamineur duo  occupe  le poste d'où 
on  peut  décider de  la cadence.  Les  transports mécanisés peuvent  donner 
l'impression  que  c'est désormais la ohs.:îne  qui  impose  la cadence  au la-
:• 
mineur. Il n'en est rien,  toutefois.  C'est le  lamineur qui  commande  la 
chaîne  de  sortie du four,  c*est lui qui  commande  la chaîne d'amenée,  c'est 
lui enfin qui  commande  le tablier qui est à  la fois "rattrapeur" et chaîne 
,.  ~l 
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d'évacuation.  Les  chaînes  sont donc,  au contraire,  un  instrument  qui  sert  ·  ..  l~ 
le lamineur et le libère. Elles lui permettent  de  travailler plus facilement_ .·/:li 
'  '~; f.\• 
à  son rythme  en  le dispensant  de  1'  aide  d • ouvriers  c+e  manutention.  Les  ·  >!$:~~ 
autres postes le  long de  la chaine -au aa:os  général du  terme- sont  disposés' . :-A~ 
en deux petits groupes.  Derriè~e,les chargeurs  ;  devant,  les doubleurs. 
Une  fois la cadence  adoptée  "ils suivent". Ils sont matériellement  ti-rés, 
pour  les uns,  poussés,  pour  lès autres. 
La  dominance  du  lamineur,  poste clef,  ent  donc  bien établie.  Lamé-
canisation a  accru son indépendance  en supprimant  des  postes dont  le la-
mineur au train manuel  devait tenir compte.  La  mécanisation a  placé le 
lamineur dans  une  installation où  l'interaction n'est plus tant entre 
hommes,  mais déjà entre postes.  L'interdépendance  s'exprime matériellement 
de  façon  spectaculaire. 
La  notion de  poste clef prend ici  son sens le plus riche.  Le  lamineur 
duo  décide  également  et même  pour ainsi dire tout  seul de  la qualité de 
la production. 
Comme  le système de  salaire sanctionne aussi bien la quantité  que  la 
qualité produite le lamineur est devant  une  option de  base  "pousser"  ou 
"soigner".  C'est une  décision qu'il peut  prendre et mettre à  exécution 
.  t~"1~ 
presque  sans avoir à  compter,  techniquement,  sur le concours des autres.  il 
·f 
.  ~  ~~ 
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C'est le lamineur qui. exécute,  de  façon autonome,  les principales 
opérations influant sur la qualité-üas tôles. Il est responsable du ser-
rage,  de  la température,  de la précision de  l'engagement,  de  la dimension-
( c 1 est lui qui contrôla la longueur du  produit par référ.e·nce  à  un repère  J . 
c'est lui qui  ordonne  le contrôle  p~ une  jauge). Il indique  à  l'accro-
cheur les choix de  tôles à  préparer à  l'enfournement,  ce qui  implique un 
jugement  professionnel oomplexe  d'une influence certaine sur la qualité. 
Le  lamineur-duo,  chef d'équipe.  Au  duo  mécanisé,  le lamineur a 
beaucoup plus rarement  l'occasion d'intervenir en tant que  chef d'équipe 
que  le lamineur manuel.  Premier ouvrier,  surveillant, il l'est toujours. 
Il garde également  la responsabilité du  travail des. autres,  encore  qu'~ 
ce  point  de  vue  l'évolution qui  am~nera vers une  décentralisation de  la 
responsabilité  se fait déjà sentir  J  il est responsable du travail du 
deuxième  lamineur,  des  doubleurs,  de  l'~ccrocheur, beaucoup moins  des 
chargeurs et guèTe  du  chauffeur.  Mais  son  équipe est relativement petite, 
elle est dirigée implicitement par l'interdépendance matérielle des  opé-
rations et surtout c'est le lamineur duo  lui-même  qui  procède  aux  opéra-
tions les plus délicates.  Ce  n'est pas tant que  le lamineur na  soit plus 
un ohef d'équipe,  mais-il n'y a  plus guère d'équipe. 
Le  lamineur-duo,  mel"ou:r  ~'tm q;rout'e  d'hommes.  On  parle de 
11l'équipe 
X"  (nom  du  lamineur}.  Les  ouvriers de  ce  groupe  accordent nn prestige oer- · 
tain au  lamir.eur  :  "c'est le c.aïd".  Ce  qui  change  tout,  pa.r  rapport  au 
rôle du  lamineur  du  train manuel,  c'est qu'ici le lamineur n'a plus vrai-
ment  besoin d'un statut de  _meneur. 
Le  travail se fait dans  le oadre  de  l'interdépendance· matérielle des 
opérations.  Le  lamineur domine  le processus à  tel point qu'il peut trava.illeJ•;:;: 
sans la bonne  volonté  des autres.  Ceci  d'autant plus  qu'il~écute lui-même 
la plupart des  opérations importantes.  Môme  si le lamineur a  encore un  sta-
tut de  haut  prestige  on  ne  peut plus le considérer comme  un  leader social 
au même  titre que  le lamineur du  train manuel.  Il ne  mène  pas le  group~ 
d 1hommes  de  son train par le fait de  sa situation de  prestige, mais par 
le <'!éolanchement  des  opérat~ons matérielles,  autrement dit en tant que 
poste clef. '. 'l.-' 
• ·- ·.~:· ,-t  "  .. 
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b)  L'installation,  le groupe. 
Cette dominance  du  poste clef dans l'installation du duo  mécanisé, 
cette disposition des postes en  d~u:x petits groupes  ("derrière",  au chan-
gement,  "devant",  après la cage)  n.e  laisse que  très peu de  place  à  une 
forme  collective d'influence.  C'est au duo  mécanisé  que  nous  avons ren-
contré le minimum  d'influence collective. 
Il subsiste une  part d'influence de  groupe  sur l'orientation gê~érale 
de  la production,  mais  elle est faible.  Lorsque  le lamineÙr.décide de 
"soigner" plutôt que  de  "bourrer", malgré  sa  situation de  domination,il 
est influencé par Bes  collègues lamineurs des autres équipes,  par le moral 
de  l'atelier en général,  ainsi que  par le groupe  de  travail  :  son équipe. 
Son  salaire est solidaire de  la tactique de  production arrêtée par l'en-
semble  des  lamineurs  ; ·la prjme de  qualité est répartie  sans distinction 
entre les différents  lnmir~eurs  ;  un.e  tendance générale  à  préférer la qua-
.  . 
lité, au détriment  de  la-quantité  (cas  observé)  est le produit  d'une 
décision collective. Mais  le salairo de  l'équipe est à  son tour solidaire, 
de  celui  du  lamineur  ;  la prime  de  quantité  surtout et dans  une  moindre 
mesure  la prime  de  qualité,(+)  dépendent  du  lamineur  ;  l'équipe n'est donc 
pas indifférente, il peut  y  avo~r une  certaine influença des hommes  du 
train sur le poste elof,  car pour  le  salaire ils constituent un  groupe 
solidaire. 
Trio méoaniGé 
a)  Le  poste clef,  le chef te groupe. 
L'importance  du  poste de  lamineur au trio n'est plus celle des lami-. 
neurs qu'on vient de  voir.  C'est  encore lui qui décide  de  la cadence et 
de  la qualité,  mais il a  une  latitude de  décision restreinte. 
Il décide  de  la cadence  en commandant  le défournement  (chaîne de sor-
tie du four),  l'engagement  (chaîne d'amenée),  le mariage  (superposition de 
deux  platines avant  les dernières passes,  à  une  certaine vitesse). ,Dans  ce 
----~----~-~---------------------~~-~---~~-----~-~-~--~---------~----- ---
(+)  Basée  sur le résultat de  toutes les équipes. 
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sens, il reste le poste clef  1  son action est déterminante  sur la cadence 
que  les hommes  de  son train (chargeurs,  aide  lamineurs)  doivent  adopter. 
Mais  la notion de  décision s'est appauvrie.  C'est bien lui qui  donne  le 
départ  de  l'opération de  laminage.  Toutefois le premier oycle  déclenché, 
il s'insère lui-même  dans  ur.  enchaînement  de  cycles  ;  le déclenchement  de 
l'appel des bidons est inclu dans  le cycle précédent.  Bien qu'il ait encore 
la faculté d'arrêter l'es  opérations il est pratiquement  entra:îné matériel-
lement  dans  une  cadence  une fois qu'il l'a adoptée  1  à  ce moment  ce n'est 
plus de  décision qu'on  peut parler, il atœa m1e  action de  léger ralentis-
sement  ou  d'accélération sur la.  cadence  a·doptée.  Il ne  doit  pas  la décider 
à  tout moment. 
Le  lamineur trio décide encore,  dans "Jlle  faible mesure,  de  la qualité, 
'  '  '  ~ 
par la précision de  ses engagements,  la correction de  son  serrage et le  ·  !:;i 
réglage de  l'oau sous les cylindres. Mais  le dégrossisage n'est qu'une 
étape intermédiaire et le lamineur duo,  au finissage,  interviendra ensuite 
de  façon déterminante.  D'importance relativement faible  l'influence sur 
la qualité du  lamineur trio peut  à  la rigueur être assimilée  à  une  décisio~ 
à  une  influence d'un poste clef. 
Le  lamineur trio occupe  également  le poste  le plus  important  de  catte 
instaTiation, ·si  on considère  à  part  son  influence  sur la cadence et la 
qualité la responsabilité  à  l'égard du  matériel.  C€ci  est toutefois un 
aspect  d'un autre ordre  ;  oe  ~'est pas en ce  sens qu'un poste domine  ou  ne 
domine  pas l'installation et le groupe  de  travail. 
On  constate que  l'évolution de  la mécanisation,  tout  an lui laissant 
une  importance  indéniable,  a  diminué  cor.sidérablement  le pouvoir da  domi-
nation de  ce  poste  sur l'installation et le groupe  de  travail. 
Lo  lamineur trio, chef d'éguipe et meneur  d 1hommes  ?  'Si  le lamineur 
trio _ponserve  les attributions habituelles d'un chof d'équipe, il a  perdu 
pour ainsi dire toutes celles de  meneur  d'un groupe  social. 
Chef  d'équipe  ?  C'est toujours lui qui·donne  son nom  à  l'équipe,  qui 
prend contact avec  le contremaître,  qui  est responsable  dans une  certaine 
mesure  de  surveiller le travail des autres. Mais  même  ces attributions là 
perdent  en  importance.  Au  cours d'un contact avec  le contrema:ître,  le la-
mineur trio a  beaucoup moins  de  poids  que  ses prédécesseurs au train ma-
nuel et au duo  ;  c'est le lamineur trio qui  prendra l'avis du contremaître 
et non  inversement.  C'est  s~rtout du  travail des  deux autres lamineurs trio 
) f'  _.,-
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que  le premier lamineur  sera amené  à  juger.  Dire que  1~ surveillance est 
centralisée n'a plus de·  sens ici. L'équipe est très réduite.  En tbhors des 
lamineurs,  l'empileur fait un  travail trop  simple  pour tomber  sous  la sur-
veillance,  quant  aux chargeurs ils se  trouvent éloignés du  laminetœ et 
surveillés par le prem  er chargeur,  lui~même responsable. 
Reste-t-il meneur  d'un groupe  social.? Le  lamineur  jouit d'un pres-
tige plus faible  que  les lamineurs d'installations moins mécanisées. Il 
occupe  un  poste considéré  comme  "ingrat"  (astreignant et moins  payé ·qua 
celui de  lamineur duo),  donc  peu recherché.  On  admire  tout  au plus qu'il 
ne  "s'embrouille  pas  dans  toutes ces pédales". Il ne  reste rien à  admirer 
du  dom·aine  de  "l'art" du  laminage  (les serrages sont prédéterminés)  ou 
de  la force  physique  (les manutentions  sont'mécanisées). 
D'ailleurs si le lamineur tPio n'a plus le statut de  menèur,  statut 
qui exigerait un haut  prestige,  c'est qu'il n'en a  plus guère besoin. 
La si  tua ti  on  du  lami12eur  trio est vraiment celle d 1 un  stade  technique 
à  mi-chemin  entre les anciens trains fortement  centralisés,  hié,rarchisés, 
où  le posta clef,  le chef dominait nettement  et les trains modernes dé• 
centralisés,  ·à  postes clefs multiples,  où  c'est la machine  qui  domine 
le processus. 
b)  L'installation,  le groupe. 
Le  lamineur ne  dominant  plus qua  très partiellement le processus de 
production la question de  l'influence "collective" se pose. 
Le  fait est que  le premier  lamineur partage l'essentiel de  son in-
fluence  avec  le second  lamineur qui  le remplace  la moitié  du  temps.  Le 
premier chargeur est responsable  pratiquement  de  l'enfournement.  Le 
contren:~ît~e at mêmé  le chef d'atelier partagent la responsabilité  du 
serrage  dans  certains aas délicats. Mais  ces  indices d'une .relative dé• 
centralisation sont-ils significatifs d'une  influence collective  ?  Nous 
ne  le pensons  pas, onr répartition de  l'influence n'est pas influence da· 
group~. 
jJ' insta.llation du  trio est encore  plus nettement  "chaîne"  que  le duo, 
par  ~.·3gali.,tion même  de  l'importance des postés.  Les  divers postes sont 
étroitement  ~terdépendants.  On  peut  dire très grossièrement que  chaque 
poste  "dépend"  du  précédent et du  suivant  (dans  l'ordre des  opérations) 
et qu'une défection dedimporte quel poste entraine un dérangement  de  tout .1., 
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le processus.  Nous  ne  pensons pas qu'il faille pour autant parler d'in-
fluence collective,  Chaque  poste est lié à  un  ou  deux autres,  chaque 
poste  peut  dans une  oertaine·masure influer sur tout le processus de fa• 
brication.  Rê.partie  (très inégalement)  sur 1'  ensemble  des  postes,  1 'in-
fluence  prend ici un  aspect  coopératif plutôt que  collectif.  Ce  n'est pas 
pour être liés dans un  réseau d'interdépendance  que  les hommes  du  train 
. constitueraient un groupe,  exerçant une  influence en tant que  tel, c'est 
à  dire dont  1 1 influence  serait. différ.ente de  1 1 addition des  influences 
individuelles. 
Parallèlement à  l'apparition de cette ·répartition de  l'influence et· 
de  l'importance de  l'interdépendance  on  trouve,  encore plus nettement,  un 
nouveau déterminisme matériel qui  transfère l'influence ouvrière vers le 
domaine  de  la prévention des  incid~nts. 
J. Train continu. 
a)  Les  postes,  les chefs de  groupes. 
Y a.-t-il un  ;poste  clef ?  Il suffit de  po~er la question "qui décide 
de  la cadence et de  la qualité"  pour s'apercevoir du changement  profond 
qui est intervenu.  En  effet,  on  ne  peut plus dire d'aucun poste,  d'aucun 
ouvrier, qu'il ait une  telle capacité de  décision.  Au  train continu,  les 
travaux des  ingénieurs et services d'organisation ont  amené  à  des consigne& 
précises et impératives de  cadence et de  qualité. (température à  observer, 
tolérances dimensionnelles}.  Même  s'il est certain que  beaucoup  d1ouvriera 
conservent une  part d'influence surtout  sur la quantité et un  pau  sur la 
qualité de  la production, il est d'emblée  apparent  qu'on ne  trouve plus 
de  poste clef dominant  tout le processus. 
Dès  lors le problème  ne  sera plus pour nous  d'essayer de  dégager quell• 
influence la dominance  d'un poste clef laisse encore au groupe.  L'influence 
individuelle et l'influence collective sera plus difficile à  saisir,  dans  · 
ce groupe décentralisé qu'est l'ensemble des  postes de  travail.  Ceci d'au-
tant plus qu'il ne  peut s'agir,  pour l'essentiel, que  d'un type nouveau 
1 
d'influence,  de  l'ordre de  la prévention des  incidents. 
On  peut  parler ici de  plusieurs post1s clefs,  à  condition de  trans-
former  quelque  peu  la notion.  Dans  les anciens trains le poste clef était 
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sont le plus  souvent  en  communication,  bilatérale ou unilatérale,  ooœmu-
nica.tion qui  joue un  grand rôle pour·prévenir et. signaler les incidents 
qui  peuvent  se produire.  Dans  ce  sens, il faut citer le défourneur,  le 
lamineur dégrossisseur,  l'opérateur de  vitesse dégrossisseur,  le premier 
lamineur  au finissage,  l'opérateur de  vitesse I  au finissage,  la lamineur 
finisseur et le  premier bobineur. 
Y a-t-il un  che~  d 1 équip~ ?  Il n'y a  pas d'ouvrier qui centralise sur 
lui la responsabilité de  l'ensemble des  gens du train.  La  fonction  de  sur-
veillance et de  responsabilité générale incombe  au contremaître.  C'est lui 
qui  est chef du  train.  On  dit "le poste de X"  (nom  du  contr8ma:ltre),  for-
mule  doublement  significative  :  il est nécessaire d'avoir recours à  son 
nom,  aucun des ouvriers importants n'étant représentatif de  l'ensemble des 
hommea  du  tra.in  J  le mot  "équipen est généralement remplacé  par celui de 
"poste"  (tournée  de  8  heures). 
Au  niveau de  sous-groupes,  on  trouve d'autres responsables.  Le  pre-
mier  lamil,eur est,  en  principe,  responsable de  tous les gens de  son  sectelll'•  '··:~  _, 




neuses  jusqu'au transport  par tracteurs)  un  autre responsable.  Un  contre- ;  .. 
maître spécialisé  s'occupe  de  la surveillance des fours. 
En  fait les ouvriers du  train (à l'exception des  chauffetœs)  sont 
avant tout sous la surveillance générale  du  contremaître et travaillent 
en petits groupes7  le plus  souvent  de  trois horJmes.  Le  phénomêne  de  la 
décentralisation,  de  la disparition de  la structure hiérarchique va  si 
loin que  la plupart d'entre eux 'travaillent en responsables individuels. 
Tout  au  plus les premiers  ouvriers de  chacune  de  ces  "pe'ti  tes équipes",  le 
plus qualifié d'entre eux,  assure-t-il ur1e  plus grande responsabilité,  étant 
consj.déré  un  peu  comme  chef de  la "petite équipe". 
On  trouve  donc,  au train cox.tinu,  un  contremaître chef de  toute 1'  é~ 
quipe du  train et plusieurs chefs de  petites équipes. 
Y a-t-il un  meneur  de  groupe  ?  Grâoo  à  l'interphone plusieurs hommes 
de  l'équipe,  malgré  les distances qui  séparent  les postes,  sont  présents 
à  tout le monde,  "se font  remarquer"  tout au long de  la  journée. Il .est 
donc  possible que  1 1un d'entre eux  jouisse d'un prestige tel qu'on puisse 
le considérer comme  un  leader social.  Peut  - être que  c'est un  noyau 
d'hommes  qui  se  trouve ainsi  à  la tête du  groupe. 
Ce  qu'il est possible de  dire,  en dehors d'une analyse  plus poussée 
sur ce  sujet,  c'est que  le contremaître est le  men~ur de  fait.  Il.eemble 
'1 
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jouir à  la foïs d'un statut officiel de  direction et d'un statut de  pres-
tige librement consenti par les ouvriers de  l'installation. 
La  question de  la cohésion de  groupe  de  la ttgrande  équipe"  se  pose 
évidemment,  à  oe  propos.  Le  contremaître est-il le symbole  de  la grande 
équipe qui  ne  "tient" que  par lui, et qui  ne  serait qu'un assemblage de 
11peti  tes équipes",  chacune  ayant  ses chefs propres,  leaders  locaux d •·un 
petit groupe  social ? 
b)  L'installation,  le groupe. 
Le  caractère essentiel du processus de  fabricat,ion,.au train manuel 
et au train méoanisé,était la domination du  premier lamineur.  Au  train 
continu,  parallèlement à  cette répartition des responsabilités qu'on vient 
de  décrire,  on  trouve une  espèce différente de  dominance.  Plus nettement 
qu'au trio mécanisé -stade technique intermédiaire - l'évolution de la 
mécanisation a  amené  au train conti~  à  une  situation de dominance  de la 
machine,  de l'installation technique avec  tout oe  que  cela comporte.  Ce 
n'est plus entre l'influence dominante  du  lamineur et celle du  groupe, 
mais  oe~e ~ois-ci entre la prépondérance  de  l'installation,  de  l'orga-
nisation et l'influence du  groupe  ouvrier qu'il faudra  essayer de faire 
le partage. 
Une  trentaine d'ouvriers de  fabrication travaillent  simultanément 
autour de  l'immense installation du train continu. Il est évident que.le 
processus de  fabrication lui-même  ne  peut être qualifié que  de  "oolleotit" 
(au même  titre d'ailleurs que  les anciens trains, bien que  oeux-oi fussent 
plus  simples}. Mais il n'est pas décidé  pour autant qu'il y  ait influence 
collective,  apport  de  groupe  et non  série d',apports individuels. 
Les  ouvriers s'insèrent dans  un  système  technique  extrêmement  exigeant." 
Quoiqu'il en soit l'influence qui  leur reste - elle est considérable,  mal~ 
gré  sa spécialisation - est avant  tout de  l'ordre de  la prévéntion des in-
cidents.  ChaQun,  à  son poste,  doit éviter de  transgresser les règles éla-
borées en fonction des  exigences techniques,  souB  peine d'incident. Toute 
irrégularité .  dans le travai.l  entrain~- des réactions souvent  lointaines.  La  ~ 
notion d'interdépendance des  opérations,  donc  des postes,  fournira  le cadre 
dans  lequel une  influence collective peut  être délimitée. 
La  plupart des  ouvriers  occupent des postes où il est difficile de 
·ne  jamais provoque.r  d'incident •.  Presque tous les incidents ont  une  réper-
- );:1 
..  ) - 145-
oussion sur la majorité des autres postes de  la ligna de  fabrication.  Cette· 
influence  individuelle,  au niveau dn  poste a  donc  une  répercussion ~ur l'en-
semble  (de l'installation,  des  postes,  des hommes).  Est-ce là ce qu'il con-, 
vient d'appeler influence collective  ?  Nous  pensons que  non. 
Difficile à  décrire,  l'influence collective  se  trouve  (1)  au niveau 
du  contrôla social qu'exerce le groupe  sur leo individus et  (2)  de  l'im-
portance majeure  des  oommunicatioLs inter-individuelles. 
(1)  Au  moment  où  l'ouvrier provoque  un  incident  se répercutant  de 
façon plus ou  moins  spectaculaire il ressent fortement  sa responsabilité. 
Alors même  que  la plupart du  temps  les autres s'abstiendront  de  tout com-
mentaire  sur cette responsabilit6 il·est évident qu'ils en sont conscients. 
Le  groupe  des  hommes  du train et plus  particulièrement les hommes  do  la 
petite équipe  de  travail exercent une  pression sociale dont il est diffi-' 
cile d'évaluer  l'import~nco (elle coïncide avec  la pression formelle des 
règles et de  la surveillance des  supérieurs).  Dire que  chacun aura ten-
dance  à  éviter de  "perdra la face" revient à  toucher à  tme  forme  parti-
culi~re d'influence collective. 
{2)  Les  postes sont  en liaison étroite pour  communiquer  toutes les 
informations utiles et  indispe~sables et mSme  des  recommandations  du do-
maine  da  la surveillance des uns  par  les autres  z  par  exemple,  l'opérateur 
de vitesse au finisseur rappelle au lamineur,  le cas échéant,  qu'il a  ou-
blié de  corriger un  défaut  de  serrage  dont celui-ci. aurait dût s'apercevoir. 
On  dit que  les équipes sont  "rôdée·s",  qu'on "connaît l'autre comme  sa poche". 
Au  cours d 1une  longue  pratique de  corr~unication par  interphone et d'obser-
vation mutuelle est née  une  espèce d'intimité.  Dans  la mesura  où  cette 
"habitude qu'on a  les uns des  autres"  est le garant de  la transmission 
sûre et sans erreurs et aussi  de  la, surveillance mutuelle,  l'apport sim-
plement individuel est dépassé.  On  touche  à  un  autre aspect  de  l'influence, 
collective. 
1 
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II. La  part d'influence individuelle  t  Nature  de  l'influence. 
1.  Train manuel. 
a)  Influence  sur la quantité. 
Qui  pout  agir sur la cadence  ?  La  plupart  des hommes  du  train peuvent 
"traîner"  ~u "pousser"  quelque  peu. 
Les  doubleurs,  le chargeur-pousseur derrière le four,  le graisseur 
sont los seuls postes qui  ne  puissent freiner  ou  accélérer la cadence 
adoptée.  Les  deux  derniers· sont  placés  en dehors  du  cycle de  laminage et 
les doubleurs  ont  assez  largement  le temps,  à  l'intérieur du  cycle  de 
laminage  complet d'un bidon,  de  procéder au pliage et à  l'enfournement. 
Par contre  : 
le rattrapeur peut être plus  ou  moins  précis au rendez-vous  de  la 
tôle qui  arrive vers lui. 
le serreur peut  tourner la roue  avec  plus ou  moins d'élan,  d'ef-
ficacité  (atteindre d'un coup les serrages voulus),  se trouver prêt 
ou  non  au  transport du  bidon avec  sa pince au moment  précis où  le 
lamineur  a  fini  son d0grossisoage,  surveiller avec une  attention 
plus  ou  moins  soutenue  le  laminage et los directives du  lamineur 
au moment  des  serrages,  c'est à  dire intervenir avec  plus  ou  moins 
d'énergie,  de  détermination,  de  précision. 
les chauffeurs peuvent freiner quelque  peu  au défournement,  le 
deuxième  chauffeur tirant ses bidons et le premier chauffeur sor-
tant  ses paquets  avec  ou  sans retard  ;  ils peuvent  à  la rigueur 
pousser un  peu au  rythme  de  laminage,  en procédant  à  un défourne-
ment  légèrement  prématuré  (cette action est limitée,  évidemment, 
par·les températures à  observer). 
Qui  Eeut  causer dos arrêts ?  Les  arrêts assez fréquents,  pendant 
la période  d'observation,  mais généralement  de  courte durée,  étaient 
dûs  pour une  bonne  part au vieillissement  du  matériel.  Les  arrêts provo-
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Ce  sont  surtout  les deux  lamineurs  qui  peuvent  causer  des arrêts. Ils 
peuvent casser des  cylindres et des  pièces secondaires  de  la cage  ;  ils 
peuvent  bloquer des  cylindres par une  tôle. 
Les  chauffeurs doivent  surveiller étroitement  la température et peu-
vent,  par inattention ou  erreur de  jugement,  obliger à  un arrêt. Il s'agit 
alors plutôt d'un temps d'attente que  d'un incident,  le produit  étant trop 
froid pour être  laminé.  Au  moment  de la mise  en train du  four,  en début 
de  semaine,  le chauffeur porte la responsabilité  d'un départ normal.  Il 
peut  causer un départ tardif  :  "four pas  chaudn  (mais  dos  circonstances 
matérielles en  sont  souvent  la cause et non  le chauffeur). 
Le  serreur peut  être à  l'origine d'une casse  de  cylindres par fausse 
manoeuvre. 
En  dehors  des fccteurr;;  matériels,  qui  influent toujours sur la qua-
lité des  tôles produites,  le lamineur est le seul poste qui  décide  de  la 
qualité et la "produise". 
Tout  au plus  le chauffeur garde-t-il uno  possibilité d 1influence dans 
le réglage  du four.  La  température  des tôles fournies  au  lamineur a  une 
actior~ directe  sur la quali  téo  S'il surchauffe les tôles,  elles  se  lanli-
neront  fncilemont,  mais  auront  forter.1ent  tendance  à  coller (d'où risque 
pour  les déco1leurs  de  déchirer la tôle). 
Quant  au travail de  doublage,  il peut  être fait avec  plus\ ou  moins 
de  précision. 
c)  Influence  sur  1 1 outillag~. 
Le  lamineur a  la responsabilit&  de  la mise  en état du matériel.  Au 
stade du  train manuel  on  peut  à  peine  parler de  "machine".  C'est  en fait 
le  lamineur et  ses hommes  qui  "produisent".  La  cage  avec les cylindres,  la 
roue  de  serrage et  le tablier,  d'une  part,  et les fours d'autre part,  ont 
davantage  le caractère d'un "outil".  L'importance  de  l'intervention ou-
vrière est d'autant  plus grande qu'à ce  train le travail ne  peut  être en-
trepris qu'après une  v8ritable mise  en état  de  ce matériel.  Les  lamineurs, 
particuliètement  le  premier,  suivent les pratiques empiriques  en  usage  pour 
transformer  cet outil en un  outil utilisable  :  réchauffage délicat,  pro-gressif,  Œes  cylindres  ;  refroidissement  en cours  de  route;  correction de 
la posi  tian des  cylindres,  etc •••  L.es  chauffeurs mettent  le four  en train. 
Un  autre type d'influence  ouvrière  se  place  en dehors  de  la perspec-
tive de  production.  On  "co:r.fie"  le matériel aux  lamineurs,  ils en auront 
plus  ou  moins  soin.  Ile causeront  éventuellement  des pertes à  l'usine, 
par  exemple  :  en cas de  casse d'un cylindre relativement neuf  (la péna-
lization infligée au fautif est une  mesure  dè  prévention  ;  le montant  de 
la perte  peut  être assez  importante.) 
2 •  Trédn rné o-ani sé • 
Duo  mécanisé  t 
a)  Influence  sur la quantitp. 
Qui  peut agir sur la cadence  ?  Les  postes  "derrière" le lamineur, 
les  chargeurs,  peuvent ralentir un  peu la cadence,  on  espaçant  quelque 
peu l'enfournement  des  produits  ;  comme  c'est le lamineur qui  commande 
le  défournement ils ne  peuvent. accélérer.  Quant  aux doubleurs,  postes 
."devant",  ils peuvent  entraver la cadence  en laissant  s'accumuler des 
tôles laminées  entre  le  lamineur et  eux  ;  ceci arrive presque uniquement 
en  cas  de  décollage difficile,  circonstance dans  laquelle leur responsa-
bilité n'est  souvent  pas  engagée. 
Qui  peut  causer des arrêts  ?  Les  lamineurs,  essentiellement,  par 
dos  casses de  cylindres.  Bien qu'il ne  soit pas facile  de  déterminer avec 
certitude la part de  leur responsabilit§  dans  chaque  casse, il est clair 
que  les lamineurs  (particulièrement  les premiers  lamineurs,  surveillant 
en  permanence  l'état des cylindres)  peuvent  causer ainsi des arrêts im-
portarlts. 
b)  Influence  sur la gunlité. 
La  situation est restée  sensiblement  la même  qu'au train manuel  :  do-
minance  du  lamineur - encore  accentuée ici - ;  influence dn 9hauffeur  sur 
la température.  Le  chauffeur règle  la température  en accord  flVec  le la-
mineur.  Du  fait  de  la cadenco très rapide les fours  doi  vêft.\  ·~t:re  sur-
veillés plus étroitement  ("le chauffeur veille à  co  que  la tôle soit 
toujours cerise"). Il reste une  influence d'importance moindre  aux dou-
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c)  Influence  sur l'outillage. 
Le  lamineur est le seul poste  dont  on  puisse dire qu'il a  une  in-
fluence  sur_l'outillage. 
Les  cylindres  au duo  mécanisé  sont  soumis  à  un tr-avail ir.tense.  On 
produit beaucoup plus rapidement  qu '.au train manuel,  l'échauffement,  la 
fréquence  des  passes,  les transformations dé  la surface  des  cylindres 
sont bien plus  importants.  Le  lamineur duo doit veiller en  début  de  jour-
née  ou  après  changement  de  cylindre  à  "mettre les cylindres en état" le 
mieux possible  (serrage approprié,  chauffage des  cylindres au gaz,  choix 
de  tôles progressivement  plus  larges).  En  cours de  fabrication il soignera 
ses cylindres  (choix des t8los,  refroidissement,  graissage,  etc ••••••• ). 
Les  cylindres  s'useront plus  ou moins  rnpidemont,  se  casGeront  plus  ou 
moins  rapidement,  solon los  soins  du  lamineur. 
Trio mécanisé  t 
a)  Influence  sur  lrt.  guantit_i. 
Qui  peut  agir  sur la cadence  ?  En  dehcrs  du  lamineur  la plupart des 
postes n'ont  pour ainsi dire  aucune  influence  SU+  la cadence  adoptée.  Tout 
au plus l'équivalent moderne  du  rattrapeur·d'autrefois,  le lamineur "der-
rièrB",  peut-il renvoyer  les tôles avec  quelque retard.  Puis  le  chauffeur 
garde une  certaine influence.  En  effet,  les fours  déterminent  toujours 
d'une façon importante  la cadence  de  laminnge.  1~ chauffeur doit  surveiller 
la température  du four.  Or,dans une  installation mécanisée,  le débit  du 
four  est si rapide  que  les écarts de  tonpérature  se vengent très vite, 
amenant  à  des ralentissements  de  la cadence.  La  fonction  du  chauffour est 
régulièremünt  liée à  la cadence et de  légères négligences  de  sa part,  si 
elles n'ont  aucune  suite grave  (incident  par  exemple)  font  inévitablement 
baisser la production. 
Qui  pout  causer des arrêts  ?  C'est  encore  le lamineur,  comme  dans 
les installations plus  anciennes,  qui  a  le plus  de  chances d'en causer. 
Mais  à  ce  stade de  mécanisation,  les arrêts  con~encent à  constituer une 
préoccupation d'une particulière gravité.  Schématiquement  la situation 
est  désormais  la suivante  :  des  causes banales en elles-mêmes  (engager 
deux bidons  à  la fois,  par une  légère inattention)  ont  des effets très 
l' 
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graves  (arrêts pouvant aller,  comme  dans  un ca.s  observé,  jusqu'à handi-
caper la production de  l'usine pendant  plusieurs mois). 
b) Influence  sur la qualité.  (Voir plus haut  :  influence du  lamineur,  au  -
train manuel,  sur la qualité). 
c)  Influence  sur l'outillage. 
A ce  stade  de  mécanisation l'influ$nO$ du lamineur  sur l'outillage 
doit être considérée.  Une  casse peut  coûter,  en dehors  de  la perte  de 
production,  une. réparation considôrable.  L'introduction de .sanctions 
sévères  pour fausses manoeuvres  (engagement  de  deux bidons  simuitanément} 
montre  quo  ce  sujet devient fort  préoccupant. 
A paztir de  ce  stade  terittnique  l'influence de  l'ouvrier doit  être 
co:nsidéréo  autant  dans  ce  qu 1 il "fait"  (production)  que  dans  ce  qu  1 il 
ne  "fait pas"  (fausses manoeuvres,  incidents) • 
. 3.  Train continu. 
a)  Influence sur la quantité. 
De  même  que  préoéde~~ent certains ouvriers pouvaient agir sur la 
cadence  adoptée  par le lamineur,  quelques  postes  o::::.t  ici la possibili  t~ 
d'agir sur la quantité  produite,  malgré  la cadence  imposée  par les tech-
niciens. Il ne  peut  s'agir quo  de  ralentissements minimes et non  d'accé-
lérations (la cadence  imposée,  optimum  technique,  ne  devant  être dépassée 
en principe). 
Les  lamineurs et les opérateurs interviennent à  chaque  changement  de 
dimension.  Ils sont  libres de  mettre  le  temps qu'il faut  pour  ce x6g1age. 
C  1 est  le premiel"'  lamineur qui  don..'1e  le départ  du  prochain cycle  de  lami-
nage,  faisant  signe  à  l'opérateur,  celui-ci transméttant un  signal au dé-
fourneur.  Devant  le danger  considéTable  d 1une  faute  de  réglage,  même 
légère,  on  ne  conçoit  pas  que  les réglages soient  somnis  au principe du 
"rondement".  Gagner  des minutes  au risque  do  perdre l'équivalent de  plu-
sieurs heures  de  travail,  en cas d 1incident,  n'a pas  de  sens.  Ceci  étant, 
il ne  peut fair8  de  doute qu'il ost possible d'exécuter le réglage plus  -
ou moins vite.  Les  divers  ouvriers qui  y  sont  occupés et plus particuliè-
rement  le premier  lamineur  peuvent  donc,  par ce biais, agir sur la quan-
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Parmi  cotŒ  qui  agissent  sur  la cadence,  une  fois l'installation mise 
en train, il y  a  : 
- le défourneur  (émission  du  signal du  d4.-f'ournernent  exactement  à 
"1 'heure"  ou  non)  ; 
le machiniste  pousseur  (défournement  précis ou légèrement  en re-
tard sur le signal)  ; 
le chauffeur  ( températur•e  adapt6e  aveo  précision,  permettant  un 
défournement  optimum,  ou  non)  ; · 
le cisailleur (exécution des  opéra,tions  avec  ou  sans retard). 
Los  pertes do  temps  mentionnées  no  sont  pas  importantes,  certes,  si 
on  lee prend isolément.  Additionnées les unes  aux autres sur une  journée 
et vu la grande  capacité  de  production  ai~si imnobilisée,  elles ne  sont 
pas négligeables.  Le  fait est qu'un type  d'influence différent est infi-
nirnent  plus actuel  :  un gr&nd  nombre  de  postes agissent indirectement  sur 
~  la "cadence",  c'est à  dire plus précisément  sur la quantité produite,  en 
évitant  ou  en provoquant  des arrôts-incidonts  s 
Qui  peut  causer  dos  nrrêts  ?  Il est possible de  causer un arrêt à 
n'importe  quel  poste  du  tr~in continu.  Rien d'étonnant  si,  à  ce  stade,  les 
arrêts sont  le principal sujet de  préoccupation. 
Voici,  duns  l'ord::ce  du  processus  do  fabrication,  l'influence des  di-
vers postes  on  matière d'arrêts-incidents.  La  eravit0 et la fréquence  d'ap-
parition de  ces incidents sont très variables  ;  il y  on  a  qui  sont beaucoup 
plus graves  que  d'&utroc  ;  il y  en a  qui  arrivent  bien plus  souvent  que 
d'autres. 
Le  machiniste  pousfleur  peut  se  trompor  de  four  ;  on  défournant  une 
brame  d'une dimension  autre  que  celle  prév~le dans  les réglages des 
cuges  ,  à  moins  qu'~n autre poste  s'aperçoive à  tenps de l'erreur, 
il cnusera probablement  un  inèidont  (grave,  mais raro). 
Le  défourneur,  de  même,  peut faire  une  pareille erreur de  d8four-
nement  ;  il doit  suivre la feuille  de  laminage  ligne  par  ligne, il 
suffit d'une  erreur  do  lecture pour qu'il provoque  un incident  par 
l'envoi d'une fausse  brame.  Do  tels incidents ont  tendance  à  être 
graves  ;  1 1 og'sonce  même  du  trave.il à  ce  poste est précisément  d  1 évi-
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maturément  ou  en retard,  un  signal de  réglage  ou  encore qu'il dé-
fo~rne trop vito  ;  ce  genre  d'erreur a  des  chances d'être repéré 
à  temps  par d'autres postes. 
Au  dégrossisscur,  les réglages de vis et de  vitesse sont nettement 
moins délicats qu'au finisseur.  Do  petites erreurs d'appréciation 
n'ont guère  do  conséquences.  Si  le lamineur  ou  l'opérateur de  vi-
tesse dégrossisseur  se  trompe  de  façon importante  une  "casse"  peut 
on résulter (incident  :  grave,  rare) 
- Au  finisseur,  los principaux réglages  sont très difficiles à  réussi~ 
parfaitement,  quoiqu'il arrive.  A part les simples erreurs d'inat-
tention des  erreurs de  raisonnement  et do  calcul se  produisent  donc. 
Aux  postes do  premier  lamineur ct de  premier  opérateur, il est par-
ticulièrement difficile do  ne  pas causor d'incidents,  ceux-ci  pou-
vant aller du  simple  serpentin (perte de  temps  et d'acier)  à  une 
casse importante.  Cos  deux derniers postes  sont  (avec  le bobineur} 
les postes clefs pour les incidents (incidents  :  plus  ou  moins 
graves,  fréquents).  Les  aides-lamineurs et l'aide opérateur  sont 
exposés  aux mêmes  erreurs,  mais ils sont  surveillés par les pre-
miers titulaires de  leur secteur.  Los  régleurs de  guides inter-
viennent  beaucoup  plus rarement,  car les  programmes  de  laminage 
prévoient  de  nombreux  changements d'épaisseur et moins  do  chan-
&ements  de  largeur  ;  leur travail ne  demande  aucun raisonnement 
complexe.  C'est  donc  par des  erreurs d'inattention1  des oublis, 
que  les régleurs de  guides  peuvent causer des incidents (incidentes 
plutôt rares,  pas  très graves).  - Si le  oisaillour ne redresse  pas 
la position d'une bande  qui arrive  de  travers sur les rouleaux trans-
porteurs,  la bande  peut être prise  dans  les cages et causer un  ser-
pentin  ;  s'il cisaille maladroitement  la partie coupée, il  pout 
empêcher  le  passa.&e  do  la bande  ct causer un arrêt  ;  s'il ne  laisse 
pas  suffisamment  d'intervalle entre les bandes, il peut causer un 
incident  grave  (passage  à  double  épaisseur,  casse).  Ces  inoidents 
sont  assez rares. 
- Au  secteur évacuation,  ce  sont  les opérateurs de  la bobineuse  qui 
ont le plus de  chances do  causer des arrêts-incidents.  Lee bobi-
neurs  ont  los  tableaux de  conrrnand.es  les plus  complexes  du  train et 
ils doivent intervenir très rapidement,  juger très rapidement  de 
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bobineuses,  un·incident môme  léger peut  obliger à  un arrêt et faire 
perdre  les deux  ou  trois bandès  déjà  engagées  sur les rouleaux.  Les 
incidents  sont fréquonts  aux bobineuses.(+)_ Le  machiniste  convoyeur 
a  peu  do  chances  do  muser un arrêt,  mais  cela n'est pas  exclu  :  il 
peut faire tomber une  bobine  dans  la fosse  et ainsi  ~revoquer un 
embouteillage à  la sortie des bobineuses,  c'est à  dire un arrêt 
do  tout  le train (incident assez  grave,  très rare). 
b) Influence  sur ln qualité. 
Au  train continu tout  est  techniquo~ent mis  en  oeuvre  pour  qu'une 
qualité donnée  de  tôle soit atteinte au cours de  la production.(++)  L'in-
fluence  ouvrière ne  peut  s'exercer qua  négativement,  par la non-application 
des  consig1ies  précises. 
Si  le chauffeur ne  respecte  pas  absolument  les températures prescrites 
il déterminera une  perte de  qualité.  - Si  le cisailleur envoie  les bandes 
qui  arrivent  en "brûlant les consignes"  la qualité  s'en ressentira. Il 
pout  envoyer  dos  bandes trop chaudes  pour faire  l'économie  du  temps d'at-
tente,  destiné  à  faire  descendre  la température. Il peut faire partir les 
bandes trop froidos,s'il ne  sc dépôche  pas  suffisamment  pour les envoyer 
(ceci  dans  le cas d'aciers ·spéciaux)  o  En  fait ·ce n'est  que  dans  des li-
mites étroites que  son influence  peut  s'exercer,  car il est  surveillé 
par le contremaître,  le lamineur,  et en cas d'exigences particulières 
de  qua li  té,  par les  coLt râleurs  d.u  service métallurgique.  - Le  premier 
lamineur est  le principal responsable  de  la précision des  serrages de  vis. 
- Quant  au  lamineur finisseur, il surveille en permanence  les cadrans de 
contrôle de  l'épaisseur et de  la largeur et il procède  au contrôle  de  la 
surface  (sur des bouts de  bande  qui  lui  sont  présentés périodiquement)., 
afin de  signaler des défauts causés par le dernier cylindre.  Le  régleur 
------~---~----------~~----~-~-~--~~----------~~~-~-~--~-~~~---~-~~---~~---
(+)  Si  le bobineur pout  facilement  causer  des  arrêts-incidents, il peut 
aussi  empêcher  fréquemment  qu'un incident  se  produise.  Par une  in-
tervention intelligente,  par une  initiative librement prise, il peut 
"arranger les choses"  ou  alors réduire  de  beaucoup  la gravité  d'un 
incident. Il y  a  là un genre nouveau d'influence active. 
(++)La qualité  se définit ici par les dimensions  prévues,  les caracté-
ristiques métallurgiques et la beauté  de  la surface  exigées,  compte~ 
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de  vitesse au finisseur doit éviter l'effet de  striction :  s'il fait trop 
travailler les moteurs,  s'il "tire" la bande  trop fort,  celle-ci perdra de 
sa largeur.  - Le  machiniste  rouleaux doit arroser la bande  lorsqu'elle sort 
des  cylindres du  finissage  ;  il suit les informations de  la feuille de  la-
minage;  comme  on  n'arrose pas toujours, il peut  se-tromper;  dans certains 
cas de  relatif refroidissement de  la bande,  il peut décider s'il faut 
arroser ou  non. 
o)  Influence sur  l'outillaee. 
Il est très important  que  les ouvriers du  train continu prennent  soin 
d'appliquer rigoureusement  los consignes  de  marche  de  l'installation. A un 
stade aussi  avancé  de  mécanisa.tion,  l'action de  l'ouvrier ne  peut  plu~ 
être considérée  seu~ement par  rapport  au rendement.  L'installation complexa 
.est un  système  technique vulnérable.  L'ouvrier en est "responsable"  1  il 
peut  causer facilement  des incidents très coûteux.  C'ost là un canal d'in-
fluence  d'un type  nouveau.  Cette influence a  ceci  de  remarquable qu'elle 
devient de  plus en plus difficile à  sanctionner. Il est plutôt r,ara  qu'on 
puisse préciser pour un incident  la part de  "faute" imputable  à  un poste. 
Lorsque ·cala est possible  le poste  ooncern~ ne  peut  pratiquement  pas  ~tre 
pénalisé  (difficulté des tâches,  imprévus  ;  main  d'oeuvre difficile à  rem-
placer  ;  moral de  l'équipe à  considürer,  etc, ••• ). 
C'est au finisseur que  l'influence sur l'outillage est la plus  im~ 
~ortante, ce  secteur de  l'installation étant  particulièrement  sensible à 
toute manoeuvre  inadaptée  aux  exigences du  moment.  Un  faux réglage a  iné-
vitablement  un  effet a•usure  sur l'outillage et peut  ~revoquer des  casse~ 
"  tt  très coûteuses.  Tous  les  r~gleurs ont ici une  certaine influence,  celle 
du premier  lamineur et de  l'opérateur de  vitesse étant les plus marquées. 
Au  dégrossisseur  où  les réglages  sont moins  délicats,  la question de 
l'influence sur l'outillage est moins  actuelle.  Néanmoins,  les postes de 
régleurs de vis et de  vi  tcsf:50  ont  la possi  bi li  té d'agir sur 1 'état du 
matériel,  moins  par usure  (on met  les vieux cylindres  ~u dégrossisseur}  que 
par casses. 
Aux  bobineuses,  les incidents  sont  particulièrement fréquents,  par la 
nature même  du  secteur,  et le matüriel est forcément  soumis- à  une  rude  épreuve.· 
Difficile à  préciser,  l'influence du  bobineur sur  son matériel paraît inoon• 
testable. 
!  _. - 155  -
ill.•  La  part  d 1influonco individuelle  :  Degréginfluence. 
L'analyse  en  termes  de  critères donnHit  unG  première approximation. 
On  a  pu  spécifier pour les divers  types d'influence quels  sont  les postes 
concernés et  pour quellemison ils le  sont.  Ces  critères sont,  on  fait,  des 
attributs  (un poste  a  ou  n'a pas un  certé~in type d'influence).  Or  il est 
clair qu'ilfuudrait pouvoir décrire la situation en termes  de variables 
(un poste  ayant un certain degré  -quanti  té- d'influence d'un certain type). 
L'action dos  divers  postes qu'on  pout  valablement décrire  corr®e  ayant  un 
certain type  d'influence  a  un poids bien différent.  Ceci  est·vrai à  l'in-
térieur d'un même  a tolior  (ex.  1  et 2),  mais  ûgalemen·t  dans  une  compa-
raison entre ateliers  (ex.  3). 
Ex.  1  :  Au  train manuel,  le deuxième  lamineur  ou  le  chauffeur  ont  une 
action sur la cadence bion plus importante que  le rattrnpeur. 
Ex.  2  :  Au  duo  mécanisé,  le  lamineur  a  U.."tJ.e  influence  sur la qualité 
beaucoup plus  im:portanto  que  le doubleur. 
Ex.-· 3  :  Au  train cor tinu, il est plus difficile au premier  lamineur 
au finissage  d1ôvitor un incidont qu'au lamineur trio du train 
m0canisô. 
Le  plan gonéral  de  cotte étude réside clans  lfï.  oompal~n.ison de  di  vers 
stades techniques.  Pour  l'influence individuelle,  au niveau des  postes, 
l'objectif est donc  la comparaison  de  l'influence ouvrière  de  postes de 
divers stades.  Ceci  ûto.nt,  la dezcr::Lption qu'il s'agira d'atteindre est une 
esquisse du  sens  de  1 18volution. Il faut  d6gngcr  le sens  de  l'évolution de 
l'influence ouvrière.  Pour  cela, il pourra  suffire,  pensons-nous,  d'attri-
buer un poids globul,  approximatif,  à  tous  los postes,  pour  chaque  critère 
d'influence.  L'ensemble  des  postes sera pris  COIT'Jllo  population de  base.  Pour 
chaque  catégorie d'influence,  on  se  demandera  quels sont,  parmi les postes, 
ceux qui  ont  le plus do  poicls  et ceux qui  ont  lo moins  de  poj_ds.  Une  éva-
lua  ti  on  (évidemment  sornmairo  et toujours contostnble quant  aux nuances)  a. 
ainsi été entreprise  par  r~f6ronco à  ces exemples  extrômes.  On  atteint fi-
nalement  une  cote globale d'influence  résl~ltant de  1 t addition des  cotes à 
chaque  critère.(+) 
r+i-ffë;-ëëtë~-n'ü~t-po~r-tüt-qü~-d~~~ën~r-à-ü~ë-pré;ünt~tion-r1ëw~6ë-ët_à  __ _ 
une  approximation supérieure  à  celle du  paragraphe  "nature d'influence". 
Précisons  que  cette cotation ost faite  dans  une  perspective fondamen-
talement  différente de  celle de  la "job  evaluation". 'l'·· 
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r-----------------------~-------------1------------------~---------------y 
!  l  QUANTITE  ,  J 
!  TYPE  D'Il~~·  t17Pëüt-a~ëii~7PcÜt-ngiril7PëÜ~oa~ 
1  1  der de  la1  sur la  1  ser un! 
1  !  ·  oa.denoe. 1  cadence. !  arrêt. 1 
1-------------------------------------,----------- -----------!----------!  !  TRAIN  M.ANUEL  1  er Lamineur. , • • • • • • • •  j  4  x  ~·  4x  3  ! 
!  2ème  Lamineur ••• , • • • • •  2  •  3  2  f 
1er chauffeur.........  3  2 
2ème  chauffeur........  2  2 
Doubleurs  (deux) •••••• 
Aide  doubleur ••••••••• 
Rattrapour •••••••••••• 
Serreur •••••••  o  o  •  ;>  •••• 
Chargeur •••••••••••••• 
TRAIN. 
DUO  MECANISE  1  ~r Lami~eur  • • • • • • • • • • 
A~de  lam~neur  ••••••••• 
1er doubleur •••••••• ,. 
Aide  doubleur  (deux) •• 
1er chargeur ••••••••••  l 
Aide  chargeur  (deux) ••  ! 
,  Basculeur •••••••  o •• o •• 
;  TRAIN 
'  .. TRIO  MECANISE.  Lamineur •••••••••••••• 
Aide  lamineur  (deux) •• 
TRAIN 
CONTINU. 
1er chargeur •••••••••• 
Aide-chargeur(deux) ••• 
Basculeur ••••••••••••• 
Chauffeur ••• o••••••••• 
Accrocheur ••••••••••  ~. 
Mnchin.pousseur ••••••• 
Chauffour ••••••••••••• 
.Aide  chauffeur  (deux). 
Dûfourneurs •• 9•••••••• 
Lnmineur  dégross •••••• 
Aide  laroin.  dégross ••• 
Rbgl.  de  vitcsso(doux) 
Aide  r6gl.  de  vit ••••• 
CisailleU2· •••••••••••• 
1er  Lamineur finis  •••• 
Aide  lamineur finis  ••• 
R6gl.  de  vit. finis  ••• 
Aide  régl.  de  vit.fini 
Lamineur  finissour  •• e. 
Aide  lamineur finis ••• 
Machiniste  Looper,.e•• 
Régleurs  de  guides  (2) 
Enregistreur  •••••••••• 
Bobineur  (deux) ••••••• 

































































Cà. li  breur. • • • • • • • • • • • •  !  1 
!  Maohin~s-tc convoyeur ••  !  - !  - ;  1  ! 
l--------------~~~!-~~~~~!~~~~~~~~~~~-l----=------1-----=-----l----=-----~ 
Indice x  =  exemples  do  r~f6rence. 
(+)  -Degrés  d'influence  1  4 = très grande 
1 = faible. 
3 = grande  ;  2  = moyenne ''  '•'!'''''·  !:' ~·  -- '  _,- "~<-·.,. 
,' 
- 157  ... 
y- 1 
!  Suite.  ---- .  _  .. ---r------------y---------,.-- .. ··1 
.1  QUALITE  !  OUTILLAGE.  ,J  ! 
---~------- ~---- ~---~---~~-~--- COTE  '  !4.Ijeut  !5.:Peut  fo.Mise  !t .Res- !  - · 
TYPE  D'INFLUENCE.  !  décider! agir  sur!  en  tponsabi- !GLOBALE 1 
!  de  la  !  la  !  état  !lité du  !  ! 
r  qualitû! qualité!  !matériel!. 
!-------------------------....~  ·~-................. -,  ______ ,  __  .....,,_. ,  ___  ......... _, .  ..  .  ...... _l  .  .,  .  .  . 
!  TRAIN  ~ITJ.EL.1er lamineur.....  3 
!  2ème  lamineur  •••• 
!  1er chauffeur  •••• 
2ème ·.chauffeur  ••• 
Doubleurs  (d.Qux}. 
Aide  doubleur  •• -. 
Rattrapeur  ••••••• 
!  Serreur..........  -
!  Chargeur ••••••••• 
!  TRAIN  . 
!  DUO  MECAliiSE  1er lam1neur.....  4x 
1  Aide  lamineur  ••••  ! 
!  1er doubleur.....  r 
!  Aide  doubleur  (2)  ! 
1er chargeur ••••• 
Aide  charg.(deux} 
,  Basculeur.~······ 
;  TRAIN  L  .  1X 
"TRIO  MECANISE'  am1neur • • • • • • • • • 
!  Ai de  laroin. (doux)  ,. 
!  1er chargeur  ••••• 
Aide  chargeur  (2) 
TRAIN 
CONTINU 




Chauffeur  •••••••• 
Aide  ohauf.(deux) 
Dtf ourneurs •••••• 
Lamineur  dôgros •• 
Aide  Lam.dégros •• 
Réc:sl·.  vi  tosse  (2) 
Aide régl.vit  •••• 
Cisailleur  ••••• oo 
1er lam.  finis  ••• 
Aide  lnm.finis  ••• 
Régl.vit.finis  ••• 
Aide  régl.vit.fin 
Lamineur  finis  ••• 
Aide  la.min.finis. 
Machiniste  Looper 
Régl•  guides  (2). 
Enregistreur  •••••  ! 
Bobineur  (deux) ••  f 
Machiniste roul  ••  1 
!  ' 
! 
4  4 
4  2 
3  3 
2  3 
1  !  -
1  !  -
- !  -
1  !  -
2  1 
2 
3 
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1  Chalu.'niste.......  !  !  .  - ..o  ! 
Calibreur........  ! 
1ïach.convoyeur  •••  !  ··  1  !  !  !  1  i  ! 
f  Pont  dûmonta~e  •••  !  - !  - '  - !  - t  -
--------;r-----------------~-----------------------~----------------~------_.  Indice  = exemples de  référence 
( +)  -Degrés d'influence  1  4 = très grande  ;  3 = grande  .J  2  = moyenne 
1 = faible. Exemple  • 
'1,'""··  .. 
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Pour le critère  ' 
"pout agir sur la cadence",  le :poste  de 
premier  lamineur  du train manuel  et le :poste  de  machiniste 
du  train continu constituent les références extrêmes.  Sur 
l'ensemble des postes étudiés,  c'est le premier qui  a  la plus 
grande  la  ti  tude  d 1 interventior1 ot le  seoor1d  la plus faible. Il 
n'y a  guère  que  le  lamineur duo,  ensuite,  qui  peut être assimilé-
au premier lamineur du train manuel  (4).  Les  "seconds"  de  oes 
postes sont classés  juste au-dessous,  ainsi  quo  les postes-clefs 
du  train continu (3). 
+  +  +  + 
L'analyse de l'  in.fluenoa  ouvrière peut être résumée  da.n~  l..Erti  g:r..·è'l,-
phiques suivants qui font  apparaître les tendances générales de  l'évolution. 
Influence  ouvrière  ;p~r ;poatos  (cote globale).(+) 
Voir  SCifEMA  :  L 
La  question "Y·a-t-il plus  ou  moins  d'influence  ouvrièl'e  dans un 
atelier moderne  ou  dans  un atelier ancien ?" n'a pas grand sens,  à  notre 
avis.  En  comparant  la surface  des. graphiques  on  pourrait  évidemment  ré-
pondre qu'au train continu,  "il y  a  davantage  d'influence"  sur l'ensemble 
de  1' installation  •.  Par contre,  en calculant un quotient  d 1 influence moyenne, 
en la divisant  par le nombre  de  postes,  on  pourrait répondre  que  l'in-
fluence  va  en diminuant,  la "quantitô" d'influence moyenne  par tête étant 
plus faible  aux trains mécanisés qu'au train manuel et plus faible au train,. 
cor_tinu qu'aux trains m8cani sé s. Mais il faut  renoncer  à  poser ainsi  l,e 
;problème.  Une  comparaison  en  termes  d'inflùenoe globale  par atelier se 
heurta  aux  changements  ir  .. tervenus dans la natur·e  du  travail et  la.  nature 
de  l'influence. 
Le  problème  ;  "Y  a-t-il plus  ou moins  d'influence dans les divers 
ateliers" est insoluble.  On  doit  et_on peut  se  demander,  par contre' 
"Comment  se répartit l'influence dans  les ateliers".  Voici  les tendances 
1 
général~s dont  témoigne  le bTaphique  :  L 
\+J  Addit~~~;;-~~t~;-~~~;;~;6;;~t;~t-Ï;-d;;;é-d;i~tÏ~;~~;-d;~-~~;ï;----
:pour  tous les critères  ;  représentation de  ce résultat  ·~ur uno  case 
du  graphique. r 
! 
train Çtanuel 
·~ ; (, rl t:. fY\ A  L 
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INFLUENCE  OUVRIERE  PAR  INSTALLATION  ............... ----~----------~-------
~  __ ,.._......,_........,_..._._·-:.- __  --:s..-- __ , 




1  ~~ 
1  ~.""  , -. 
- --,  -J 
~----=.t:i-··peeite  e ----··--·· ·--lo 
1 
Il  trio mécanisé  Il_ 
1  l  . 
.......,_ '1:-'11•""•• ....  ,w.~  ...... ,.  ~-.. -· ... 
7  postes 
train continu 
{  -----~··  ... -·-·-·-""------26 I?ostas.  _____  _ 
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~ (1) Nette  dominance  du  lamineur au  train manu~l, 
Décroissance progressive de  'l'influence pour les divers postes 
da  certains coéquipiers importants  jusqu'aux postes de  peu d'in-
fluence  ; 
- (2)  Nette clominan.ce  du  lamineur au  duo  mécanisé, 
Décroissance rapide de  l'influence des  co(:;quipiers,  du  seoond 
lamineur  aux  post~s assez nombreux  de  faible  influence 
- (3)  Dominance  moins marquée  au trio mécanisa,  où  le lamineur par-
tage  avec  deux  aides•lami1•eurs l'essentiel de  l'influence ouvrière. 
- (4)  Au  train continu,  répartition de  l'influonco ouvrière entre un 
grand nom1Jre  de  :postes. 
Pour prendre les termes parfois utilisés à  ce  propos  s il y  a  là un 
phénomène  de  décentralisation et dé-hiérarchisation.  D'une  part  on  passe 
d'installations dominées  par un soul poste clef à  des installations à 
plusieurs postes clefs.  Le  pouvoir  (l'influence)  est de  moins  en moinsoen-
tralisé entre los mains  d'un soul ouvrier.  D'autre part  on  passe  de  groupes 
de  travail très différenci6s1  où  chaque  poste  ou  presque avait un peu  plus 
et un  pou moins  d'influence qu'un autre,  à  dos  groupes  peu  diffé~enolés, 
plusiéurs postes ayant  un  degré  d'influence. voisin. 
Pour  analyser plus à  fond  les transformations que  l'évolution de  la 
mécanisation a  apportées·,  il faut  spaoifier comment  se  ré:partî  t  1 'influence 
ouvrière par rapport  aux différents typeo d'influence.  C'eot ici qu'il est 
précieux de  disposer d'une typologie  de  postes. Il est évident  en effet que 
les transformations de  l 1influenco,  rapportées  aux  ty~es de  postes,  appa-
raitront beaucoup plus clairement que dans  des  comparaisons entre ateliers 
où  des différences importantes de  m~oanisation subsistent à  l'intérieur 
d'un même  atelier. 
Nous  avons vu tableau K (page il8) la réparti  ti  on  dans  les différentes 
installations de·s  typos  de  postes  co~respondant aux différents niveaux de 
mécanisation  ;  on pourra s'y référer,  par la suite,  pour  apprécier la si-
tuation  au niveau dos ateliers. 
On  peut  comparor maintenant  les cotes globales  d'i~fluenoe(+) de  ces 
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op~rateur (II  1 ) 
1 
§urvêillnnt (III) 
~  ;. 
CCYl'ES  GLOBALES  D'INFLUENCE 
PAR  TYPES  DE  POSTES 
--------------~---------- (en %  du  nombre  de  postes 
· par installation) 
4 très grande, 
3  grande. 
~r  moyenne 
1 , 0  fni  ble ct très faible 
influence ·~  . 
L'enseignement le plus intéressant qu'on puisse tirer de  cette répar-
tition est l'existence de  deux  groupes  de  postes au stade 1,  une  coupure 
se manifestant  entre la partie 0/1  et la partie 3/4  du  graphique. Il suffit 
de  ci  ter les post.es  concernés  pour  se rendre  compte  que  ce n'est pas ·là' une 
coupure  due  au hasard. Il s'agit, en fait,  de  la disti·nction entre "manuels" 
(doubleurs,  aide-doubleurs,  rattrapeur,  aides-chargeurs, basculeurs) et 
"artisans"  (lamineurs,  chauffeurs).  Pour  l'a.nalyEe  de  l'influence on  dis-
sociera donc  la catégorie descriptive  ttmanuelle-artisanale",  en deux  ca-
tégories. 
Ce  graphique donne,  d'autre part, une  vue  d'ensemble  de  l'influence 
globale des  types de  postes  s 
"manuels" faible  (I). 
- "artisans" forte (I') 
"machinistesu plutôt faible (II) 
- "opérateurs" plutôt forte  (II') 
"surveillants" plutôt moyenne  (III) 
C1ost là un  schématisme  commode,  mai~ qu'il faut  évidemment  dépasser 
par une  analyse  plus nuancée. 
Comment  se répartit l'influence ouvrière  selon les divers types et 
degrés d'influence qu'on a  distingués  ?  Un  tri à  trois dimensions  (types 
de  postes,  types  d~influence, degrés  d 1 i~fluence) apportera une  réponse 
nuancée  à  cette question.  Le  schéma  N résumera  les  r~sul  tat.s dont  le but, 
rappelons-le,  ne  peut  être que  de  faire apparaître une  tendance générale 
SCHEMA  1  N 
Sauf  pour les  11manuel.s11  dont· 1'  influence est tai  ble par rapport  à 
tous les critères,  la répartition de  l'influence tend à  évoluer aveo la 
modernisation  1 
Influence quantité  a  les plus importants  sont  les "artisans",  puis res-
sortent les "opérateurs",  particulièrement pour  leur influence  sur les 
arrêts-incidents  ;  quant  aux"maohinistes"  et "surveillants",  leur influence 
doit être notéo  surtout par.rapport à  oe  même  critère  (3)  des arrêts-
incidents. 
Influence qualité  1  à  part les "artisans",  aucun des types de  postes n'a 
une  part importante d'influence  sur la qualité. f,  < 
·•  r  ....  · 
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l)  peut  décider de  lq oadonce 
2)  peut agir sur la oadenoe 










peut décider  do  la qualité 
peut agir sur la qualité, 
influence  outilla.se.  ·  .. :< 
mise  en état  . 
responsabilité du ,atériel 
I-III types  de  postes 
·----~- --------~ 
x 0  en chiffres  ~bsolusJ addition 
des cotes par types  de  poste 
par critère  · \. 
- 16}--
Influence  outillage  t  c'est encore l'action des artisans qui  a  le plus de 
poids en matière  de  "mise  en état" de  l'outillage, alors que  ce  sont  a.v~n~ 
tout les  "opérateurs" et les ''surveillants" qui  ont  une  importante respon-
sabilité du matériel. 
Si l'on admet  que  le sens de  l'évolution histor'lque va  du  stade  de 
travail "manuel-artisanal" au  stade  "mécanique"  des machinistes puis dos 
opérateurs pour aboutir en fin de  compte  à  un  dernier type  de  travail que 
nous  avons  appol-5  "sui·veillance" une  question doit être posée maintenant  1 
"Quel est le  sens de  l'évolution de  la rJ:partition de l'influence ?". 
Il y  a  décroissance,  avec  la modernisation  : 
- (1)  Pouvoir de  décision cadence  • 
' 
- (4)  Qualité  ; 
des  types d'influence- (6) Mise  en état de  la machine . 
' 
- (5)  Pouvoir d'action cadence . 
' 
- (2)  Qualit0 
et croissance de  1  - (3)  Pouvoir de  causer un arrêt-incident 
- (7)  Responsabilitô  du matériel; 
Le  schêma  0  montre  qu'ainsi  ordonn.ée  l'influence pour les  t~lJ>es  de 
postes a  tendance  à  s'inverser  ;  plus  on  progresse des  premiers aux der-
niers  typ~s de  postes,  plus l'influence se  limite aux derniers critères. 
SCHEMA  a ·0 
Ceci  nous  conduit  à  distineuor,  en regroupant  les types d'influence, 
ce qu'on pourrait appeler l'influence ~~~iy~  (  critères c  1  - 2- 4 
- 5 - 6  )  et 1'  influence  préve11ti  ve  (critères 3 - 7  )'.  SCHEM!..J.-.1.. 
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TYPES  DE  POSTES  ET  INFI1JENCE1  critères ordonnés 
--------------~~----------.. --
manuels  (16  postes) 
-: 
[~[i~·  ~'1-'  ·artisane  (7  postes) 
~~chinistes (6  postes) 
l 
n  n  f  ~-====t-..J--f.--.. .,....• ... ,  .. _1  op~rateurs (' postes) 
surveillants (  l8 postes) 
x'totaux des  cotes divisés par le  no~bra de  post~s 
1,:)(, 
~,:~:~  : Artisanal 
(I') 
- 165  -
SCHEMA  :  P 
TYPES  Dt INFL~JENCE REGROUPES  m TYPES  DE  POSTES(+) 
Mevchinistc 
(II) 
i  = Influence initiative • 
(critères 1,2,4,5,6) 
p  =  Influence préventive 
(critères 3,7). 
Opérateur 
(II 1 ) 
Survoillant 
(III) 
Dans  l'ensemble l'évolution semble  donc  aller d'une  dominance  de 
l'influence initiative à  l'üpoque  du  travail de  type manuel-artisanal 
vers la dominance  de  1' influence pr,vèntive,  aux  derniers  stades de  mo-. 
dernisation. 
(  +)  Addition dos  totatPC  ··du  graphique  précédent. 'l'• 
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Chapitre  IV. 
OPINIONS  OUVRIERES  SUR  1'  InFLUEnCE. 
I  - La  perception de  l'influence du  lamineur  chez  les ouvriers. 
Quelle  importance  les ouvriers attribuent-ils au lamineur,  dans les 
différents ateliers ?  Leur  jugement  correspond-t-il à  notre conclusion 
de  sa dominanc-e  dans  les anciens trains et de  la réparti  ti  on  de  1'  influence 
entre divers postes,  et de  la dominance  de  la.  "m.aohine"  au train le plus 
moderne  ?  La  question suivante devait nous fournir les opinions des  ou-
vriers sur ce  point,  le tenne de  responsabilité pris globalement étant 
ici synonyme  d
1 impor~anoe, d'influence  • 
QUELS  S01"'"T  LES  TROIS  POSl'ES- DE  TRAVAIL  QUI 
ONT  LE  PLUS  DE  RESPONSABILITE  ? 
L'exploitation des  réponses  à  cette question a.  été faite par une  pon-
dération de  l'ordre des  réponses attribuant trois points à  chaque  poste 
cité en premier lieu,  deux  points et un  point à  chaque  poste cit0  en  se-
cor.d  et en troi  sièt;Je  lieu. 
Voici  l'imago globale,  par atelier,  de  la répartition des  réponses, 
dans  uri  résumé  graphique des mentions  a L = premier  lamineur,  1 •· second 
laminéur  (au train continu  :  lamineur d&grossisseur. et lamin()ur finisseur) 
a  •  autres postes.  L'ensemble  des  points de  tous les  ~oates d'un même 
atelier = 100 % 
SCHEMA  1  Q. 
4 
A lui tout  seul,  le premier  lamineur obtient  aux  anciens trains envi-
ron la moitié,  c'est à  dire une  part :plus importante des citations que 
1 
n'importe quel  autre  poste et même  davantage  que  l'ensemble des divers 
postes de  non-lamineurs.  Ceci  n'est plus le cas au train continu,  où  on 
ne  retrouve plus cette prééminence.  L'importance des  "autres postes" est 
ici ~ise en valeur et le premier  lamineur n'obtient plus que  le tiers des 
mentions  (35  %)  ;  ceci est  dû  à  l'éclatement de  la tâche du  lamineur,  le 
lamineur dégrossisseur et le lamineur finisseur partagent  la tâche du 
lamineur et ils obtiennent  19 %  des mentions,  puis  ~e régleur de  vitesse 
au finisseur réunit  à  lui tout  seul 22  %  des mentions. 
•,'r 
1'  ':' 
'  \  '! 
";:. 
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~§S~~2~~-E~~-2!!!!!2!§_~~~~~~~~~~2-~~~r~~~~~~1~!~: 
(en %  sur  lo  nombre  de  r0po:nsos  de  l,atelier) 
l' 
train manuel 
1  1 




a  J  1 
train mécanisé 
L  1  .  a  1 
•  J 
train continu 
L  l or  1 
.  =  am~neur 
1  = 2èrJo  " 
a  =  autres postes 
<  } ~~ '' ,,  -.,  ~  ; 
(. 
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QUELS  SONT  LES  TROIS  POSTES  ( da.ns  11 ordre)  QUI  QNT 
LE  PLUS  DE  RESPONSABILITE  ?  (Dans  l'atelier considéré)  • 
~-----........  -y---~------... ,- ......... ~  .... ----,-
f  Train  ,  Trains  ; Train continu  f 
!  manuel.%  f  mécanisés  - !  en  % 
- '-----·-------'.-----~------.'--~~---------!  ;----~~-~--------~~---~~- --~.  .  ! 
1 èr ·Lamineur. • • • • • • • • • • • •  ! 
2ème  Lamineur •••••••••••• 
Régleurs vitesses  •••••••• 
1er chauffeur  •••••••••••• 
2ème  chauffeur  ••••••••••• 
Serreur  •••••••••••••••••• 
1er chargeur  ••••••••••••• 
D~fourneur  •••••.••••••••• 
Bobineuse •••••.•••••••••• 
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------~-~-~-~~~--~-~~---~-f-~------~~~--+-~-----------+--~-----------+ 
La  ·m~me image  se  dégage  des  réponses  à  unG  question plus précise sur 
la responsabilité  1 
QUI  A  LA  RESPONSABIIJ:TE  DES  PA.lt~"ES ET  DES  CASSES  ? 
1----T-~--~~-r------r------y---------T------~-r----r 
1  •  v e  1  UJ.  •  • c  E  t  'L- •  •  •  ,  e  ,  .  1  1  tE  .  ,  ontra ,  n  re- ,  a  ma-,  NR  !  N  ,  "1  .qu~  a  quJ.pe.  ""t  •  t.  .  h"  •  . 
1  am.,  -~,  ,mal.  re,  ~en.  ,c1ne.,  !  1  .  .  causue.  .  .  .  .  . 
T-~---------~------,~--,---~--~,~--~~-,------,--~~~---,-~----,----,----, 
!Trains manuels •••• j80 %i  10 %  Ï  5 % !  2  % i · - j  2  %  ! - i 40  j 
!Trains mécanisé,s •• !§j_  %!  10 %  !  2  %  t  4  %  6 %  !  13 %  !  4 %!  52  ! 
:Train continu  ••••• ;  3 %:  2Q%  i  13%  6  ~ :~~} 32: 
~-~------------~~~~~~---~--~---~----~-~-~---~------~--+~---~-+----~----+ 
r+r-re-rërt-~~ë-nën=répëns-a3rnaiqüë-rëi-qüë~ëë-oüVrrer;-ont-tëndinëë_à  __ 
éviter de  s'exprimer sur la responsabilité  personnelle dans  les inci-
dents.  Ceci  est d'autant plus facile  à  comprendre qu'il est effective-
ment  difficile,  en général,  de  distinguer la part de  responsabilité per-
sonnelle des  causes matérielles. 
:) Dominance  trèa nette du  lamina~ dans  les anciens trains, répartition de 
la responsabilité  au train oontinu. 
Cette décentralisation est indiquée de  mêmd  dans  las réponses à  une 
seconde  question concernant  les pannes  et les "casses"  a 
J.  QtmL  POSTE  DE  TRAVAIL  PEUT-ON  CAUSER  DES 
PANNES  OU  DES  CASSES  mPORTANTES  ? 
1--------~---r~-.,------:-y--..... -....------,------y  ····  1  ·1 · 
!Laminaurs!~
1neurs tet!Autres postes!Partout!  NR  !  N  1 
,  !  !au res pos es!  !  !  1  ! 
T-----~-~------7~-----~--,--~-----~~- ~~---------~,~~,----,---,  •  •  •  r  •  •  •  • 
Trains manuels...  80 ~  ! .  12 %  2  %  !  6  ~!40 ! 
- 1  !  '  !  Trains mécanisés.  §§.  ~  19  %  2 %  !  6 %  1 7 %!52  ! 
Train continu....  4  cf;  .3,2. %  ll  %  ! Jl %  ! 14  ~!28  f 
!  1  ! 
~-~-----------~--~-~-------~~--~~~-~~~-----~----+--~~-~--- 1  -4 
Mais 11 faut voir maintenant  quelle est l'importance que  les ouvriers 
attribuent au  lamineur par rapport  a 
- a)  Sur la cadence 
à  son  influence 
- b)  Sur la qualité  J 
La formulation de  deux  de  nos  questions permettait aux répondants de  citer 
s'il y  avait lieu un  poste-olef. 
a)  QUI  DECIDE  A QUELlE  VITESSE  ON  TRAVAILLE  ? 
(en% duN.  de  réponses par atelier). 
T....._. ..............  ~~----r-----.- , -- -r-------~ 
!  Le  1.  i  eur  1 Autres  r~ponses !  N  ! 
!  am  n  •  !  et non-reponses  !  ! 
r--------~-~-~------,--~--~---~-~-,-~--~-----~--~-,-----·- ~~ 
Trains manuels......  .  ~  ~  •  35%  .  40  t 
Trai~s mécanisés....  ~%  31  %  52  i 
Train continu.......  9%  21%  32 
1  ! 
!  1  f  !  ! 
----~-.-....-~....------------.-----.~~  .. --..................  -..,_....  ____  ...  __. _  _.,.......,...._... _________ __ y-
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b)  QUEL  ES!'  lB  POSTE  DJJlS  L'  EQUIP!  QUI  A LE  PLUS 
D'INFLUENCE  StJR  LA  QUALITE  DES  TOLES  ? 
~----------~-r----- -y· 
;  ;  Autres réponses  , 
i Le  l~~ineur.  ! ct non-réponses  i  _...._ _______ ····-----!  --~----------!  _____  ... ________ !-
Trains manuels ••••••••• 
Trains mécanisés ••••••• 
Train continu  •••••••••• 
12.% 
.2§.% 







La  tendance  e~t nette  :  les ouvriers sont  largement disposés à  ex-
primer la dominance  du  lamineur,  dans les anciens trains(+),  et ils s'ac-
cordent pour lui attribuer une  influence nettement moindre  au tre.in con-.. 
ti  nu. 
Si,  toutefois,  las lamilJeurs des, anoions trains n' obtienne:ôt  pas  une 
re~onnaissance de leur position de  postes-olofs à  100  %,  o'est qu'aux 
trains manuels  s 
- pour la quantité,  une  partie des  répondants  ont cité, avant  tout, 
l'influence de  1'0quipe, et quelques-uns  la "maohinett  (facteurs 
matériels)  ; 
- pour la qualité,  les chauffeurs,  dont  l'influence est importante, 
ont été mentionnés,  ninsi que  l'équipe. 
puis,  aux trains mécanisés 
-.pour la quanti  té  :  1'  importance de  la"machine"  (des facteurs mat.é-
riels) est indiquée assez  souvent  et  on  trouve,  quoique  plus rare-
ment,  des  réfôrenoos  à  l'équipe. 
Les  ouvriers du train  oont~, par contre,  ne  citont plus que  très 
rarement  le lamineur comme  poste-clef.  La  dotlinance  de  la"machine",  des 
faotours matériels,  eut  nettement perçue.  Et même  lorsqu'un ouvrier cita 
le  lamineur  ou  un  autre  poste  (régleur.de vitesse au finisseur,  défourneur, 
chauffeur),  il no  lui attribuo pas vraiment  un  pouvoir de  décj.der,  mais 
d'agir sur la cadence,  car  :  "en principe c'est 300  tonnes,  on  essay·e· tou-
jours de  les faire".  La  proportion des  réponses  s.e  référant au fait que 1 
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les "tonnages son-t  pro.eori ts",  ( "oJ est le contremaître qui  décida",  "ce 
sont  les ingénieurs",  "ce  sont  les bureaux.")  est tres forte  :  66%  ,  con~ 
tre 9 %  attribuant la "décision"  au  lamir;.eur  et  13  %  à  d' e.utres postes. 
-Pour la qualité,  la décentralisation est moins nette.  Le.lamineur est 
tout  de  même  mentionné,  seul,  dans  25  %  des réponses.  Mais il n 1y  a  pas 
pour autant une  dominance  du  lamineur.  D'autres postos  sont  cités, par-
fois en môme  temps  que  le lamineur  ( 19  %)  et  on·  trouve même  la réponse 
".out le monde"  (a une  influence  sur la qualité;  16  %).  Cette question, 
anachronique  à  ce  stade,  a  beaucoup  étonné  oertnins ouvriers d'où un fort 
pourcentage  de  non-réponses  (  41  %). 
II - L~erc~tion de  l'influence  collecti~ 
Il est très difficile d'aborder le sujet de  l'influence colleètive, -au· 
cours~interviews rapides.  Corrme  il ne  peut y  avoir conscience d'influanae 
aolleotive,  sdl;lo  c·onscionco  d'·appax-tenir à  une  "~quipe:t 1 ,  nouo  tvv.on.n·  .G'Ssf!.!y:tÎ· 
(la.  toucher nu  t1o~no à  ootto  doit'nièr.e.  Trois questionS.:.n,ous:·.llpPbrtent  quel-
, 
ques  indicn.t;ions utiles à  ce  sujet.  AJJX  anciens t;-a.i·llO  on  obtient !nci.le-
ment  ln réponso  :  "Je trn.vo.ille  en ô.quipe"  J  lJ.llG  consoieno.e  de  er.o~p~  ex1~~_, 
tr.è s  certainement,  lo croup.o  étnnt ioi l'équipe e.ntiè;oe  co.n.a:t.i tuée  par tous 
les hommes  d'un train. 
VOTRE  TRAVAIL  A  VOUS 
EST  CE  QUE  C'EST  DU  TRAVAIL  IJ5JDEPENDA1fl1  OU  EN  EQUIPE  ? 
y---~-------------y-----~----~----y 
'En  équipe  !  N 
!  !  ! 
1~---------------~------~---~-~--~ --~-----~-~--- -----------~---- •  J  !  '  ! 
Trains manuels.............  95%  40 
Trains mécanisés...........  94%  52 
Tr  .  ti  ·•.  62  o1  '·  32  a1n con  nu..............  ~ 
!  !  !  ! 
~---------~----~~-~~-----~--~--~------~------~~--~-~--------~----~--~-~ 
Il  faut  toutefois préciser ces résultats par coux  de  la question sui-
vante.  "Si  plus de  la moitié des hommes  du train le plus moderne  ont  éga-
ler.lent  parlé d'"équipe'',  c 1est parce qu'ils en ont une  conception diffé-
rente. Ceci·appa:ra:ît  déjà dans  los commentaires  1  (train continu)  "en 
équipe  ;  on  est à  deux;  ;  calibreur".  "En  équipe,  on  est  à  trois, il faut 
se surveiller  ;  aide régleur vitesses finisseur". 
'  -~ 
'  '~ 
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Cette évolution de  la notion d'équipe ressort  clairéroent du tableau 
suivant  1 
TRAVAILLEZ-VOUS  El:I  LIAISOIJ  ETROITE 
AVEC  D'AUTRES  POSTES  DE  TRAVAIL,  LESQUELS  ? 
1------------------T----~~---y-----~T--------y---~--r 
,  En  équipe  a  ;En  petite  1  En  ;  Avec  ,  jN  i 
javec tout la mondej  équipe.  !tandem!personne!  ! 
1~~-~-------------~--~----~-----~--,--~---~--!  ______ ! ________  ! ____  ! ___ ! 
!Trains manuels ••••• !  ll%  25%  15  %  5 %  !2  %  140 
!  !  ! 
!Trains mécanisés ••• !  ,J.ê.%  .J.§.%  .?.1%  !52 
!  !  !  ! 
!Train continu  •••••• !  12 %  ll_%  ~%  3 %  ! 12%  !32 
!  !  ·!  ! 
Aux  anciens trains,  on  trouve une  proportion importante  de  réponses 
"on ost on ôquipe;  on  trava.i11e  aveo  tout ·la monde",  ceci n 1 étant plus le 
cas au train le plus moderne.  Puis le sentiment  de  travailler en ~e-ti~ 
équipe  (t'ton  est trois"}  ou  en tandem  ("je travaille aveo  le lamineur")ast 
exprim~ de  plus an plus souvent,  à  mesure  qu'on  passe  des  premiers trains 
vers le dernier. 
La  même  tendance se retrouve dans  la répartition des réponses à  la 
question suivante  t 
EST  CE  QUE  POUR  BIEN  TRAVAILLER  IL EST  ABSOLUMEl~T 
NECESSAIRE  D'ETîŒ  HABITUE  A TIU.VAILLER  ENSEMBlE  ? 
1-----------~---------~----------ï----------y 
_  !  Oui  1 •  ,  Non  ,  NR  ,  N  ! 
.  t  •  •  ! 
1 !---------=·---------------j---:67--:---~~i----3-0-%~:-----: 1.----:----------!: 
1 
T1•ains manuels........ •  !  .:.::..J...  10  ..,  '3  ..,  40 
!  Trains mécanisés •••••••.  , i  1.1 %  !  23  %  6 %  52  r 
1  Train continu  ••••••••••  !  li%  59%  9%  32 
!  !  .  1  '  '  f 
!--------------~-----------l---~~----~~-~------~----------~---~-----~ 
Il  ost évident  quo  oc  n'est que  très sommairement  qu'une partie de 
ces résultats peuvent  8tre  interprJt~s co~~o des indices d'une  conscience 
d'influence collective.(+) 
-------------------~---------~-----------~---------------------~~~--~--- ( +)  Cc  sujet m0ri ternit,  à.  notre aris,  un plus grand approfondisGement  au 
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Voici un recueil 4e  oommentairea qui montrent  comment,  à  l'occasion 
do  l'une ou  l'autre des trois questions ci-dessus,  une  telle conscience 
a  é'.té  exprimée  : 
(  Trains manuels  1 
"Il faut faire le travail l'un pour l'autre" - "Ceux  qui  sont habitués 
avec un  lamineur n'ont plus à  se causer" - "Il y  a  un  esprit d1équipe, il 
suffit d'un qui ma1·che  pas pour perdre la  journée"  - "Il y  a  une  ment ali  té 
d'équipe"  - "On  travaille plus facilement  si on  est tous  les  jours la même 
équipe depuis  longtemps"  - "Plus on  a.  l'habitude l'un de  l'autre, mieux 
ça va". 
~ins  m~oaniséa r 
"Quelqu'un non  ha  bi  tué n'a pas les mimes  manières que  nous  et ça.  ~e  · î  ~ 
gaze  pas"  - "Quand  on  change  de  tournée,  ça ne  va  plus,  on  n'a plus les 
mêmes  manières  de  travailler" - "Dans  une  bonne  équj_pe j  pas  de  paroles 
inutile  sn  - "1' esprit  <.l 1  éq1ûpe  joue beaucoup"  _.  "Ii faut  de  1'  ensemble, 
si on  change  de  lamineur,  aveo  un  remplaçant,  ça se sent" - "Si vous 
avez  une  équipe adaptée,  çn  v~ mieux,  quand il y  en a  un qui  est remplacé 
ça.  cloche un pau". 
Train continu  a 
"Il faut  que  ça marche  aveo  en bas  (régleur de vitesses et le la-
mineur,  coopération tandem)"  - "Si  on  fait une  :faute, il y  a  une  réper-
oussion sur tout le train,  on est aussi près 1 'un de  1'  aut:re qu'autrefois" 
(lamineur,,sentiment de  solidarité par l'interdépendance). 
+  +  +  + 
-~  '" 
•,  ~ 
•  j 
·j 
'  ..  ; 
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III - La  perception de  leur propre  influence chez 
les ouvriers. 
a)  Influence quantité  t 
EST  CE  QU'ILDEPEND  DE  VOUS  (de votre poste)  QU'ON 
PRODUISE  PLUS  OU  MOlliS  DE  TOLES  ? 
Dans  l'ensemble  on  trouvo  davantage de  réponses positives dans  les 
anciens trains que  dans  le train le plus moderne.  Voici le détail de  la 
répartition par types de  poste  (réponses "oui,  mon  poste  a  de  l'influence" 
e  %  du nombre  de  répondants de chaque atelier)  1 
-Manuels(!) ••••••••••••••  28% 
-Artisans (I')  ..•••.•••. ,. 46% 
- Maohini stes (II)  • • • • • • • • •  24  %' 
-Opérateurs (II')  •••••••••  42% 
-Surveillants  ••••••••••••• 35%  ("Non,  sauf pour les incidents"22 %) 
'  A part los "manuels"  ce  sont  leS
11machinistos"  qui  disent le moins 
souvent avoir cette influence qui  se  trouva  indiquée par la moitié des 
"artisans" ot des  "opérateuro"  ;  un tiors seulement  des  "surveillants" 
répond positivement,  mais apparaissent  chez  eux  (  22  %  ) des  "Non,  sauf 
pour les incidents"  qui  peuvent être pris comme  un type d'influence nou-
veau,  lié à  la prévention dos  incidents. 
Jusqutà quel point ces réponses  sont-allos réalistes ?  Afin d'en  ju-
ger nous rapporterons les réponses  positives à  notre analyse .du  travail. 
Au  niveau d'une  pré-enquête,  travaillant  sur un  petit nombre  da  cas,  on 
devra  se contenter,  ici encore,  de  dégager une  tendance.  Voici  donc un 
premier graphique indiquant le dogré  de  aonoordanca  entre "l'opinion",  le 
jugement  des  ouvriers et "l'analyse",  notre  jugement  de  leur influence.(+) 
---~--~----~-----~------------~~--~-~---~--~~------~~----------~~ 
(+)  Les  chiffres en %  calculés sur de  faibles effectifs ne  peuvent  être 
interprétés dans  le détail  ; il suffit qu 1un petit nombre  de  répon-
dants ait donné  une  r~ponso atypique  pour  que  les résultats on-soient. 
fortement  affectés. 
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Fr-dquences  des réponses positives  ("Oui,  mon  poste a  de  l'in-
fluence  quantité")  par degrés d'influence. 
Influence critère "Peut agir sur la cadence". 
Les  réponses  ouvrières ont  tendance  à  être  réaii~. Cette  tendance est 
"normale"  1  plus un  poste  a  d'influence plus il aura tendance  à  le re-
connaître et inversement. 
On  se  demandera  naturellement pour quelles raisons la courbe atteint 
24% aux degrés 0/1  d'influence et pourquoi elle n'atteint pas  100% au 
degré  maximum  4.  Voici  quelques  explications  1 
-(a)  Sous-estimation de  l'influence quantité  a  préférence d'une ré-
ponse négative par attitude de  freinage,  par référence à  un 
travail d'équipa,· ou  aux circonstances matérielles do  produc-
tion ou  à  un  plafond  ; - 176  ~ 
-(b)  Surestimation  ~  par référence au travnil en équipe  ;  puis 
dans  les deux cas, il y  a  quclquea erreurs effectives de 
jugement. 
L'analysa des  réponses à  une ·autre question touchant  au  problème  éle  '·  -
la cadence  (Qui  est-oe qui décide  à  quelle vitesse on  travaille ?)  ap-
porte quelques  confirmations et  pr~ciaions aux explications qu'on vient 
do  proposer.  ;  c) 
( 1)  Rôfér.ence  à  l'  ir.fluence col1ebti  ve  au  ..  ""{  trains manuels 
(2)  Référence  à  la.  pr~ê.atcrmination de  la cadence au train continu.  '.; 
QUI  EST-CE  QUI  DECIDE  A  Qt.lELLE  VITESSE  ON  TRAVAIL~ ? 
,--------r-----· T---------r--------~--------··,  ----y 
;  Le  1 ·Autres;Tonnagos  ;1,E  .  ;1a ma-
1 1 ~m  !.T  t  1  "1  ·  t  ·  . t  .  q  Ul. pe .  h.  J.1  o  a  !  am1.neur!pos  es!prescrl.  s 1  1c  1.ne.  1  1  ! 
T-~------------v-----~-- ---~--,---~-----,-~--~,~-----,---,-----~,  .  .  !  .  .  .  .  .  . 
!Trains manuels  •• !  26  1  ·!  1  5  1 
1T  •  ,.  .  ..  !  "16  !  3  12  1  !  ra1.ns  mecan~ses 1 
~ 
!Train continu. , • !  3  4  ,g.Q  1  4  32 
!  !  !  !  .  !  !  !  ! 
------------------~----~-----~~-~~~-~-~~-~-~--~----~-~~-~----------·--
b)  Influence qualité  a 
EST-CE  QUE  LA  QUALITE  DES  IJ.10LES  DEPE~ID DE  VOUS  ? 
Parallèlement aux résultats du  paragraphe  précédent,  on  trouve ici 
encor~ dans  l'ensemble, de  moins  en moins  do  réponses positives,  à  mesure 
qu'on avance vors les stades modernisés  a %  des réponses,  "Oui,  la qualité 
dépend  de  mon  poste"  s 
-Trains manuels ••••••••••  60% 
-Trains mécanisés  ••••••••  48% 
-Train continu  •••••••••••  31  % 
Le  dogr0  de  concordance  entre les opinions exprimées  par les ouvriers 
sur leur influonco et notre appréciation,  au cours de  l'analyse du  travail,-
est plus haut  que  pour  l-'influence quantité. 
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Fréquences  dos  réponses positives ("Oui,  mon  poste a  de  l'in-
fluenc-e  qualité")  par d.ogrés  d'influence 
Influence critère "Peut agir sur la q_ualitén. 
Los  réponses  ouvrières ont  tendance  à  être réalistes  ;  tendance nor-
male  J plus tul  poste a  d'influence  ,  plus il a  tend~nco à  l'exprimer dans 
sa réponse  à  cette question et inversement. 
On  constate  que, l'ouvrier indique plus volontiers qu'il a  une  in-
fluence  sur la qualit6 dos  produits que  sur la quantité  a la proportion 
des  réponses positives est plus forte  pour tous les degrés d'influence  ; 
·même  pour les postes  auxquels notre analyse a  attribué une  influence faiblo 
ou  nulle  (0/1).  A l'égard de  la qualité,  les ouvriers des  anciens trains 
n'ont pas d'intérêt à  minimiser  leur influence  comme  ils étaient tentés 
de  le faire pour la qunntité,  afin d'émettre des  opinions  on  accord :avec 
leur attitude de  freinage. P A R T I  E  I  I 
LE  S.ALAIBE - 178  .:.. 
Chapitre  I 
Description des modes  de  rémunération 
I.  Trains à  main 
Le  salaire aux pièces 
Il paraît très simple,  à  première vue,  de  rendre  compte  du 
mode  de  rémunération dans  les trains à  main  étudiés  :  l'ouvrier 
est payé  "intég:ralement  aux pièces",  au  rendement,  sans partie 
fixe  apparente  dans le salaire.  Le  nombre  de  feuilles laminées 
détermine  le montant essentiel du  saJ.aire  de  base  auquel  seules 
des primes  secondaires,  de  l tordre de  quelques :oouroontago·s, 
VionnGnt  s'ajouter. 
Mais  le  système  en vigueur est bien plus complexe  du  moins 
dans  sa pratique. 
Adaptation à  la technique  ful  laminage  à  main 
Le  système  de  rémunération  "aux pièces" ne  serait simple 
que  si les modes  de  production ct la nature  dos produits étaient 
uniformes.  Or  les modes  de  laminage  aussi bien que  les produits 
eux-mêmes  sont très divers. 
Certains modes  de  laminage  ne  demandent  qu'un nombre  limité 
de  passos  ;  d'autres exigent,  en même  temps  qu'un réchauffage 
intermédiaire du  produit,  un nombre  plus grand  de  passos.  Los 
dimensions et le poids du  produit, d'autre part, dé·terminent 
une  production plus ou  moins difficile et longue. 
On  trouve  donc  un  "barôme"  (tarif) destiné à  traduire les 
difficultés d'ordre  technique  sur le plan du  salaîre  aux pièces. 
Le  tarif "aux 100 pièces" est variable en fonction des dimon-
sions des  fouillos produites,  les dimensions  (longueur,  largeur, 
épaisseur)  étant un  indice -grossier d'ailleurs -des difficul-
tés de  fabrication. 
Une  caractéristique technique  commune  à  toutes les instal-
lations de  laminagé,  ancionnos  ou  modernes,  la fréquence  des 
arrêts,demande unG  autre  adaptation du  système  de  rémunération. ;  ;  . 
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Pendant les temps d'arrêt de  fabrication  (remplacamGnt  de  cylindras, 
incidents techniques divers),  l'ouvrier est payé,  dans  lee trains à 
main,  à  un  taux fixe  inférieur à  son  salaire moyon  au  rendement  ("à la 
régie").  (Dans  l'entreprise étudiée  aucune  distinction n'est faite 
entre arrêts dont le personnel est responsable et arrêta d'origine ex-
clusivement  technique.) 
Le  calcul du  salaire horaire moyon  ost fait à  la fin de  chaque 
quinzaine et pour les 6  équipes de  laminage  séparément.  On  calcule le 
nombre  de  feuilles :produites et on  déduit les "rebuts".  La  formuie  est 
donc  la suivante  : 
total on  frs.  - r 
a  --------------------- = smh  (fra) 
hf 
n ••••••• ~ombre de  fouilles produites d'une  dimension 
P•••••••  ~rix (tarif)  en  frs,pour une  dimension 
smh •••••  salaire moyen  horaire 
r ••••••• rebuts  - -
hf  ••••••  heures do  .fabrication (=heures de  prése-nce-arrêts} 
Le  salaire do  base,  compte  non  tenu dos primes  secondaires dont 
nous parlerons plus loin, est donc  en principe 
hf.  srrih  + ha.  shg. 
ha ••••••  heures d'arr8t 
shg  •••••  ~alaire ,horaire .traranti  (la "régie") 
Adaptation  aux postes do  travail. 
Le  calcul du  salaire moyon  horaire ost fait par équipe.  La  salaire 
moyen  de  base est celui du  1er lamineur,  chef do  l'équipe.  Los  autres 
membres  de  l'~quipe n'en touchont qu'une  fraction.  L'abattement par 
rapport  au  1er lamineur est fonction,  en  partie du  moins,  d'une ap-
préciation des postos. '·' 
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Répartition du  ~alaire dans  l'équi~ 
1er lamineur 
2ème  lamineur 
1er chauffeur 



















90 % (  +) 
86% 
82% 




58  % 
Il y  a  donc  graduation des coefficients à  l'intérieur des caté-
gories professionnelles et la taux des postes différencie encore 
chaque  catégorie professionnelle. 
L'ouvrier est payé  en  fonction du  poste  ou  des postes qu'il a 
occupés durant la quinzaine et non  selon le poste dont il est le ti-
tulaire habituel.  Ainsi  un  doubleur travaillant comme  serreur sera 
payé  selon lo  taux du  poste de  serrour  ;  un  doubleur qui  remplace du-
rant  q~elqucs jours un·  l-amineur  ost payé  selon lo  taux du  lamineur.· Le 
titulaire d'un poste gagnera donc  tm  peu  moins  ou  un  peu plus qu'à son 
poste,  selon le romplacoment  qu'il a  effectué. 
Nivellement des  salaires entre  équipes  (le  ''rafistolage'~) 
A effort égal la production  journalière des six équipes des 
trains manuels devrait  théoriquement  conduire  à  des gains  journaliers 
identiquos.  En  effot, le  système  de  salaire aux pièces est conçu de 
tolle manière  qu'on principe le barême  tient compte  des efforts exigés 
dans différentes conditions de  fabrication.  Plus un  produit demande 
d'efforts plus lo  taux aux  100 pièces produites est élevé.  On  serait 
----~-------~~-----~--~-~~~----~-~-~--~-~~~--~-~-~~-~--~-------~-----
(+)  Cc  sont là los coefficients de  base  ;  les coefficients réels de 
répartition tiennent  compte  dos augmentations non  hiérarchisées 
do  salaire  survenues qui  modifient quelque  pou  le  schéma. 
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donc  en droit de  s'attendre à  co  que  les différences dans  les gains 
entre  équipes  soient attribuées aux mérites  ou  démérites des ouvriers 
de  fabrication  - et  jugées normales par tout le monde. 
Or  elles ne  le  sont pas. 
Il ost admis que  le barême  ne  tient pas  suffisamment  compte  de 
toutes les difficultés de  fabrication qui  peuvent  se  présenter et les 
temps d'arrêt dûs  à  des incidents non  imputables au  porson~el défavo-
risent, s'ils sont  importants,  les gains d'une  équipe. 
Au  niveau du  gain  journalier et au niveau du calcul des quin-
zaines los résultats do  certaines équipes  sont  donc  "retouchés". 
Ainsi  le gain  journalier d'uno  équipe, s'il est inférieur à  la 
journée  considérée  comme  normale  est "ajusté" pour peu qu'un  argument 
d*ordro  technique puisse ôtro  invoqué.  L'équipa  N°  3 qui n'aura atteint 
quo  1  860  frs dans  sa  jour·née,  1' acier étant d'une qualité particuliè-
rement  dure  ou  le four ne  chauffant pas  au début du  poste, bénéficiera 
d'une  majora.tio:n  do  60  frs  (la "normo"  ost de  1  920  frs) •  .Autrement dit 
on  procède  à  un nivolloment  dos  salaires par rolèvvmont  des gains in-
férieurs  à  la norme. 
Par la suite uno  correction peut  encore  avoir lieu en  fin  de 
quinzaine.  On  sait que  los ouvriers  sont payés  à  un  taux horaire dif-
férent durant los tom:ps  dG  fabrication  (salaire horaire moyen  au ren-
dement)  et dùrant  les arrêts  (taux fixe horaire inférieur).  Les  temps 
d'arrêt étant irréguliers cortainos  éQuipes bénéficient d'un grand 
nombre  d'heures de  fabrication alors quo  d'autres seraient désavan-
tagées par un  total important d'heures d'arrêt  sur la même  quinzaine. 
Uno  correction diminue  donc  lo chiffre dos heures d'arrêt payées  au 
taux fixo  inférieur.  Cette  mesure  a  pour effet de  m1ppléer  à  une  im-
perfection du  système  ot de  niveler, ici encore,  los salaires des dif-
férentes  équipes. 
Los  primes  collectives 
A la limite  on  pourrait considérer quo  lo salaire  aux pièces lui-
mômo  est déjà une  0spèco  do  ":primo"  d'équipe,  do  prime  collective de 
production.  Le  salaire du  premier hommo  ost lié à  la production  jour-
nalière de  l'équipa et los gains des coéquipiers  sont  solidaires du  sien . ' 
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Au  niveau du  secteur d'usine,  de  la tôlerie, nous  trouvons en-
suite doux  sortes de  primes collectives d'un  type  plus cla.ssique,  la 
"prime  de  production" et la. ''prime  de  bonne  marche". 
La"primo  do  production" est destinée  à  ceux qui  sont normalement 
ou  exceptionnellement rémunérés  à  l'heure et non  au  rendement.  Elle 
ost destinée  à  encourager indirectement la production par exemple  à 
des postes do  :!_)ontonniGrs  ou  chez  los hommes  do  l'ontrotion (éviter 
dos portos  d_;  tomps  à  dos  postas normalcmont  rémunérés  à  l'hourc). 
C''ost une  primo  calculée monsucllomont  sur la base du  tonnà.go  expédié 
ct dos houros  offoctivomont  travaillées ot répartie par catégories pro-
fessionnelles  (ost,  os2,  op1,  ote.).  Cotto  primo  s'ajoute alors au 
taux d'affûtage pour constituer lo salaire horaire do  base  du  mois. 
La'primo  do  bonne  marche"  ost basée  sur la production annuelle 
ot no  représente qu'un faible  pourcentage dos  salaires globaux. 
Primes  individuo~ 
Quant  à  la primo  do  non-casso elle ost dostinéo  au poste  do  la-
mineur.  Si  lo  lamin~ur n'a pas cassé do  cylindrds pondant  le mois il 
touche  1  600  frs  (800 frs s'il ost douxièmo  lamineur).  En  pratique 
cotto primo  vient alimenter périodiquomont  lo  "porto-monnaie" do  l'é-
quipe  do  laminag~ dostiné  à  l'achat do  boiosons.  En  cas do  casso  ou  do 
blocago  do  cylindra lo  laminJur fautif ost pénalisé  (oasso:3  200 frs, 
blocage  :  l  600  frs  ;  la moitié du  montant  si  lo  responsable  ost deu-
xième  lamineur). 
La  primo  do  polissage  accordée  au lor lamineur ost la récompense 
d'urt travail particulier do  rectification dos  cylindres on  dohors dos 
houros do  travail  (1/4  d'hourc  avant l'horaire normal). 
Doux  primas,  la primo d'assiduité ct la primo d'ancienneté,  sont 
instituées rospoctivomont  pour décourager  l'absentéisme ot encourager 
la fidélité à  l'ontropriso. 
L'ouvrier reçoit uno  "primo do  panior"  pour los  jours do  travail 
do  nuit  • 
i 
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Adoption ct évolution du  système  de  salaire. 
Au  train manuel  lo  salaire intégralement  aux pièces ost  pr~sonté 
comma  "le  système qui  a  existé depuis toujours".  On  no  conçoit pas 
d'autre  système  possible ot  son adoption n'aurait pas  soulevé do  pro-
blèmos("los ouvriers no  connaissent rion,d'autro").  L'historique ost 
ici réduit à  cos  témoignages,  la documentation disponible no  permet 
pas do  los préciser. 
Uno  fois adopté lo principe du  salaire aux pièces l'usina devait 
prondro,cn principe, une  séria do  décisions.  Le  salaire  journalier 
correspondant  à  un otfort "normal" doit ôtro précisé.  Ccci  supposa la 
connaissance do  la production  "normalon  pour  chaque variété de  pro-
duits fabriquée.  Décision d'autant plus difficile que  la gamme  dos 
produits ost  étendue ct los programmes  journaliers de  laminage  assez 
comploxos,  c6mbinant  généralement la fabrication do  plusiGurs  sortes 
do  produits.  Décision, d'autre part, qui  court  lo  risq~e de  partir 
sur une  base  faussée  par une  restriction volont~ira do  la production 
pondant la p~riodo do  l'élaboration du  barômo. 
Du  fait d'une  stabilisation dont nous no  connaissons pas l'his-
toire nous  sommes  on  présonco d'uno  norme  journalière do  production  : 
"on  sait" pour  chaque  typo  do  produit  "combien' il est possible de 
faire",  "c'est vieux commo  lo monde".  CottJ  connaissance  empirique, 
par tradition fournit  donc  l'une dos doux  données de  baso  du  barêmo. 
L'autre, c•est à  dire lo  gain  journalier considéré comme  normal  n'est 
pas moins  "empirique".  On  lo  connaît,  on  no  l'o:xpliquo :pas.  Résultat 
do  gains antérieurs dans d'autres ateliers, prod.uit  do  la représenta-
tion d'un  salaire "juste" qu'une  ou  plusieurs personnes so  sont faites 
au  moment  do  l'établissemen-t du  barômo  ou  oncoro gain ajusté aux  sa-
laires régionaux,  pout-3tro  môme  plus particulièrement aux  salaires 
do  l'agriculture.  Il serait vain do  chercher,  a  posteriori dos  pré-
cisions à  co  sujot.  Au  cont:rairo,  on  pout  prendre  cornmo  caractéris-
tique du  stado  technique dos  trains manuels  la nature  "intuitiv0", em-
pirique des décisions. 
Coci  étant, le tarif ou  prix aux 100  fouilles produites,  pour 
chaque  type  de  produit, résulte du  rapport  ontro lo "gain  journalier 
normal"  et la "production  journalièro normale". 
i' 
~  '-· 
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La  s7stème no  sembla  pas avoir évolué depuis son  introduction. 
C'est toujours le salaire intégral3mcnt aux  pièces et ceci à  travors 
un barômo  de  même  typo qui  a  été appliqué.  Tout  au plus oonviont-il 
do  noter los répercussions dos diverses augmentations qui  ont  ou lieue 
a)  Tout  d'abord il résulte des augmentations "fixes" un écrase-
mont  do  la hiérarchie.  Dos  augmentations apportant par oxomplo  un 
supplément do  6  frs au salaire horaire do  toutes los catégories pro-
fessionnelles  font  quo  la hiérarchie dos  salaires dans l'équipe  se 
modifie.  La distance entro le salaire la plus faible et le plus fort 
s'amenuise.  Ainsi  on  1  946  le poste  de  graiss3ur était payé  à  58% 
du 1er lamineur alors qu'on 1  957  il l'est à  68,5  %.  Lo  tableau  :  Aug-
montations do  salaire et écrasement do  la hiérarchie  (cf.  appendice) 
rend  compte  de  l'histoire dos  augmentations  survenues  depu~s 1  946  en 
même  temps  quo  de  cet écrasement da  la hiérarchie  (co.sont les.aug-
mcntations non-proportionnelles qui  ont produit cet effet). 
b)  Au  fUr  et à  mesuro  quo  los augmentations venaient ajouter ioi 
un  supplément de  frs.  11.20, là un  pourcentage,  le calcul du  salaire 
horaire  se  compliquait progrcssivomont.  Ccci  intéresse  lG  problème 
de  la connaissanoo.ouvrièro du  système  de  salaire.  Los  ouvriers da 
l'équipe do  laminage  cherchent  à  calculer,  on  début  de  tournée, quel 
sera lour gain après 8  heures.  Ces  augmentations  ont  ajouté une dif-
ficulté  supplémentaire  à  ce calcul, alors quo  le  système  de  salaire 
aux pièces  com~orto déjà un  barôme  complexe  on  lui-môme.  Le  laminaur 
qui aurait voulu  savoir avec précision "combien il faut  faire  pour 
gagner  sa  journéa" aurait dû,  à  uno  certaine  époque,  procéder à  un 
calcul très compliqué!)Il ost intéressant do  relever qu'au moment  de 
cotte "refonte" la notion do  production  journalière "normale"  apparaît 
explicitJmont,  puisque  lo  calcul d'un coefficient de  majoration appli-
cable  au  barêmo  no  peut êtro fait sans le chiffre du  nombre  do  feuilles 
"normalement"  produites par  jour.  En  1  955  toutes ces augmentations 
ont  été intégrées au barêmo,  au  cours d'une  "refonte" qui vonait alors 
simplifier,  en  môme  temps qua  le travail du  bureau des salaires, la 
compréhonsiol'l  ouvrière du  système. 
t+J  -nu-€ënrë-dë-ceiUI=ër-:-"1a-dimënëiO:n-x-parë-177-rrë-pïüs~ï7~rrs 
plus 15.30 frs plus 10.25% plus 7.60 frs plus 11.40 frs plus 
16.5 %••••  la dimension Y paie  254  frs plus 11.20 frs plus 15.30 
frs plus 10.25% otc.cn 8 houros de  travail dont  environ 3 heures 
1/2 consacrées à  la dimension X jo gagnerai  •• caloul  impraticable. -,:  •.  l'" 
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II. Train mécanisé 
Le  système  do  sa.lairo des trains mécanisés est différant selon qua 
nous. considérons les Duos  finisseurs ou  lo Trio dégrossisseur.  Dans  lo 
promiar cas on  retrouve  lo principe du salaire au rendement  simple des 
trains à  main,  dans le  socond un  salaire comportant uno  partie fixe 
plus forte quo  la partie mobile  au  rendement. 
La  salaire à  la tonne  au  Duo  mécanisé. 
La  baso  du calcul bi-mensuel du  salaire moyon  au  rondement  sont 
ici los tonnages horaires.  Co  calcul ost fait  séparément pour  chacune 
dos  six équipes qui.travaillent aux Duos  mécanisés. 
Les  modes  do  laminago ot los dimensions dos produits  sont variables 
ct lo barômo  tient compte  dos  d~fféroncos dans los conditions do  pro-
duction.  Co  barômo  comprend. trois eérios de  taux correspondant  à  trois 
·largeurs do  table  (larg3ur dos cylindres do  laminage)  at à  l'intérieur' 
da  chacune  uno  trentaine do  prix sont affectés aux différentes épais-
saurs pour payer des  temps  et dos modes  de  laminage différents  (nombro 
do  fouilles  superposées,  doublage  ou  "direct"). 
Pendant  los arrêts de  fabrication dûs à  dos incidents mécaniques 
l'ouvrier est payé,  solon  sa responsabilité dans l'incident,  au  salaire 
moyen  horaire,  au  rendement,  ou  au  taux horairo  fixa du  salaire garanti 
taux qui ost inférieur au  salaire moyen.  Toutefois co damier ost ra-
romont  appliqué et il ~st considéré  comma  une  pénalisation pour fautes 
visiblement imputables au  porsonnol. 
Los  pourcentages de  répartition du  salaire au  rondement  par postas 
sont laa suivants: Répartition du  salaire dans  l'équiFo 
Duo  mécanisé 
Catégorie hiérarchique  Coefficient 
1or lamineur  op2  100% 
2èmo  lamineur  OP1  90 ..  cfa 
1er chargeur  op1  80% 
2ème  charg~ur  os2  40 % 
basculeur'  os2  40 % 
1er doubleur  os2  80% 
2èmc  doubleur "  os2  40 % 
L'accrocheur perçoit la moyenno  du  salaire dos  2èmas  chargeurs 
avec  les primes afférontes.  Lo  chauffeur perçoit "la salaire da  l'emploi" 
l  ~  ''~~ 
~  ~  ~;j 
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Salaire fixo  plus primo.  aux pièces au Trio mécanisé. 
'-i' 
La  partie fixo  constitue environ  60% du  salaire de base  au  Trio. 
Nous  sommes  donc  ~n présence d'un  système  do  rémunération dont le prin-
cipe  s'éloigne passablement  da  celui dos  t'rains à  main  et du  Duo  mé-
canisé. 
Pour la partie mobile  lo barômo  au  rondement  ost très simple.  Il 
no  tient compte  quù  du  nombre  de  bidons passés,  sans différencier los 
dimensions  ou  le poids des produits.  (Pour les poids extrômcs  seulement, 
exigeant plus do  passos,  un3  disposition spéciale vient ajouter un  sup-
plém3nt  au tarif normal). 
Pondant  l·.;s  arrôts les hommes  du Trio  sont payés "à la moyenne"  ou 
"à la. garantie",  selon la mômo  règle de  responsabilité des incidents 
qu'au Duo,  avoc  cotte différonoo toutefois quo  c'est ici la moyenne  da 
la journée et non  de  la quinzaine préoédcnto qui est prise pour base. 
1 
Voici  donc  lo  schéma  de  répartition dos primes aux pièces précédé 
des  taux de  salaire fixe  (févri0r 1958). 













Prime  d'économie  de métal. 
Taux  da  salaire 
fixe  -
147  frs. 
134  frs. 
134  frs. 
130 frs. 
122  frs. 
122 frs. 
Coefficients 
de  prime 
Dans  un  effort d'économie  très poussé l'usino des trains mécanisés 
chorche  à  réduire los portos do  métal  au  cours du  processus de  fabri-
cation.  Des  améliorations  techniques  sont introduites dans  ce but.  Le 
personnel  est encouragé par une  prime  à  participer à  cotte  économie  de 
métal  on  améliorant la précision. du  laminage.  On  calcule donc  co  qui 
ost appelé "la mise  au mille"  :  on  cherche  à  établir quol  est le poids 
da  métal  brut  (largets) nécessaire  à  l'o'btontion do  1000  kg.  de  tôles 
prêtes à  l'oxpédition au client. 
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Le·quotient poids  initia~ (poids des bidons)  sur poids final  (poid~ 
après cisaillage ct décollage des tôles)  fournit l'indice qu'on re-
trouve  sur los barômcs da  la prime. 
La  primo  d3  "mis0  au mille" ost une  primo  collective à  laquclla 
los ouvriers de  la tôlerie ont presquo  tous droit, mais  à  des  taux 
différents.  - Il n'ost pas fait do  calcul  séparé do  miso  au  mille pour 
los différentes tournées  ("las bons compensent  les mauvais"). 
C'est pour le Duo  mécanisé que  cotte primo  est la plus forte,  au 
point de  constituer actuellement,  où  olle atteint  souvent  la maximum, 
une  part importante  du  salaire (elle ost  v~isine de  20 %  du  salaire 
lorsqu'elle est maximum). 
Voici  lo barômo  de  mise  au mille appliqué au Duo  mécanisé  : 




1250  kg. 
1240  kg. 
Prime  on  frs.(par heure  payée 






A l'intérieur de  l'équipe du  Duo  la prime  ost distribuée  solon dos  · 
coefficients d'abattement qu'il est intéressant de  noter (ils traduisent 
l'importance  attribuée  aux postes dans leur influence  sur la qualité da 
la production.) 
1er Lamineur 
2ème  Lamineur 
1 er chargeur 
2èmo  chargeur 
1or doubleur 
2ème  doubleur 
basculeur 
Répartition de  la primo  de  mise  au mille 








L'équipe  du  Trio·mécanisê  a  moins d'influence  sur les pertos de 
métal.  Aussi  la primo  do  miso  au  mille est plus faible ici qu,' au  Duo  ; 
le  1er lamineur n'obtient  environ qu'un tiers de  la prime  du  1er lami-
neur Duo.  Les limites du  barême  appliqué  au  Trio  sont  ~es suivantes  : 
1280 kg. 
1240 kg. 
0  frs. 
24 _frs. 
r  \'-, 
il '  -
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et la répartition à  l'intérieur da  l'équipa  se fait d'après les coet~ 
ficionts suivants alignés  sur la primo  du  1er lamineur du  trio  à 
1er lamineur trio 
Aide-lamineur 
1or chargeur 
2èmo  chargeur 
Empileur 
La  primo  est  égaloment répartie, mais  salon un  autre abattement 
dans les autres secteurs da  la tôlerie, au  décollage et·cisaillago, ato. 
Notons  que  si on  considère  l'orientation qua  la prime  de  misa  au 
mille  cherche  à  donner  à  la production -la recherche de  l'économie da 
métal par la précision du  travail - il apparaît qu'elle est quelque  peu_· 
en  opposition avec  lo principe du  salaire au rondement  qui  suppose qu'  Ol\  ,  .-
cherche  à  produire la plus grande quantité.  Les  ouvriers distinguant 
parmi  les lamineurs las "bourreurs" de  Ci3UX  qui, plue calmes,  atteignen1T _ 
uno  production moindre  en  môme  tomps  qu'une  mise  au  mille plus favora.bla-. 
Autres primes collectives 
Prime  de  productivité 
Somestriellomcnt une  "prime de  productivité exceptionnelle" est 
distribuée  à  l'ensemble dos ouvriers et collaborateurs de  l'usina. 
Variable d 'uno période  à  1 '-autre olle consti  tuo  environ,  pour les 
ouvriers,  l'équivalent de  48  heures de  salaire d'un mois  da  référence. 
(taux d'affûtage ot primes,  à  l'exclusion de  toutes majorations)  mul• 
tipliéos par un  "coefficient de  productivité". 
Cotte  prime qui est majorée  selon l'ancienneté des intéressés a 
cette·particularité d'être  soumiso  à  dos  "minorations".  Elle est ré-
dui  to de  1/183èma  pour touto  journée d'absence  régulière  - ma-ladie  ou 
permissions autorisées - et da  10 %  pour  absence  irrégulière - absence 
non  autorisée,  grève  ou  travail anormal  (baisse accentuée de  rendement). 
Primo  ~u dénassomont  dos records 
Une  prime  de  10 %  est accordée  à  tout le personnel  do  la tôlerie,  y·· 
compris la maitriso,  l'expédition et l'entretien,  en  cas de- dépassement 
du chiffre do  production le plus haut qui ait été atteint précédommont. - 189 
Primes individuolles 
Prime  do  cylindres 
Le  lamineur ost rosponsab1a  dos casses do  cylindres.  Il perçoit 
une  primo  mensuo3llo  do  1000 frs.  pour  chaque  mois  oxompt  de  casse.  S'il 
ost resté  6  mois  sans casser do  oylind.rtJ,  il est réoomp13nsé  par une 
primo'supplémontairo  do  6000  frs.  Dans  lo cas où il aurait  évité touto 
casse pendant  6  aut~Gs mois  onooro, il touche  au  bout do  c~ temps uno 
primo  s'él~vnnt alors à  9000  frs.  L'application du règlement  de  la 
-prime  est tout0fois  sévèro.  Ce  n'ost quo  t_out  à  fait axooptionnollomont 
qu 'un..3  casso  n·' cntraino pas lo  ratra.i  t  do  la primo,  lorsque la rospon-
sabili  té de  la casso n'ost visiblomont pas imputable  au  lamineur  ( ox  : 
casso  immédiate d'un cylindr& neuf). 
Prime~ divorses 
Les  ouvriers reçoivent oncorc  los primes d'assiduité ot d'ancien-
neté traditionnelles ainsi 1uo  los primos  à  caractère de  remboursomont 
de  frais,  la primo  do  panior ct los bleus de  travail gratuits. 
Adoption ct  é1.rolu ti  on  du  systèm2  d,)  sal~.iro9 
Il y  a  un  pou plus  d'un~~ dizaine  d.' années  s..;ulomont  1 'usino  do a 
trains mécanisés laminait  oncoro  aux trains manuels.  L'adoption du 
~ystème actuel  de  salaire  c' ost donc  posée  au  nomont  do  la. mécanisation. 
On  constate que  lo  système  do  salairG,  avant et après la mécani-
sation suit le  mêm0  principe  :  la proportionnalité do  la paio  aux 
tonnes produites  (+).  uPour  dos raisons do  psychologie  ouvrière  on  est 
toujours obligé do  partir ~'un barômo  existant  ;  il ost absolument 
exclu d'instituer un  systèm0  tout à  fait nouvoaù  ;  los ouvriers ont 
besoin d'un repère". 
(+)  Il vaut la peine do  préciser quo  cotte proportionnalité no  joue pas 
dans le  m5mo  s0ns.  La  mécanisation oblige  à  une  réorientation des 
barômos.  Au;{  trains ma.nuols  plus los fouilles  sont lourdes plus ollos 
sont  pay6os pareo  quo  la manutention plus péniblo ralentit le tra-
vail.  Au  train mécanisé,  par contro,  la mécanisation des  transports 
fait quo  la poids no  ral3ntit pas la cadence.  Los  feuillas lourdes 
font,  dans  lo môme  tomps,  plus de  tonnage  t  plus los feuilles  sont 
lourdes,  moins elles sont payées.  D'un  sal~iro qui  paye  l'~ffort 
physique  on  on  vient à  un  salairo  au débit. 
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La  modernisation fait apparaître do  façon  pa.rticulièramant nette,  ··.~·; 
les problèmes d'évolution et de  fonctionnement  du barêma  :  ( 1)  Quelle  ,  :i 
est la limite  technique  de  production  sur l'installation mécanisée? 
(2)  QucllG  ost la capacité  "normn.lo"  do  production du  nouveau  complexe 
hommes-machine  ? 
La  nouvcllo installation allait évidemment  permettre  de  laminer un 
tonnage  journa:ior sensiblement plus important.  L'ingénieur chargé dea 
problèmes do  modernisation s'a  et dooumor1té  auprès d'installations si-
milaires,  à  l'étranger, pour connaitro los niveaux do  production.  Mais 
il est difficile de  prévoir avec pr5cision.  Les  installations ne  tra-
vaillent pas dans des conditions techniques  absolument  semblables.  Et, 
surtout,  elles sont  servies par dos équipes d'ouvriers do  fabrication 
ct d'entretien dont  l'influenc\3 réGlla n'est nullemont négligeable.  On 
no  pout  donc  connaitrc que  théoriquement un nivoau da  production "tech-
nique".  Le  niveau de production obsGrvé est forcément  tributaire de 
l'Gffort humain. 
Au  moncnt  de  l'élaboration dos tarifs du  nouveau  barêm~ on  dispo-
sait donc  d'une  estimation du  niveau do  production  "normal" basée  sur 
l'expérience d'autres usines. 
Mais  lo.  transformation  c1u  barôm0  poso  un autre problème  classiqua. 
(3)  Quol  ast la salaire  journalier  11normaln  d'un ouvrier ? 
L0s ouvriers des anciens trains avaient  l'habitude d'une  certaine 
norme  do  salaire.  La  plupart d'ontre  eux allaient désormais travailler 
sur los trains mécanisés.  Leur into;rvontion dans la :production  sc  trans-
forma.."Y!t,  la normo  do  sa.lair.J  pouvait donc  sc  transformar  éga.lomont.  Uno 
évontuolla  réévaluation  (ou dévaluation)  du  travail ouvrier pouvait 
donc  amener  à  un·')  normo  plus élevée  (ou moins  élovéo)  do  salaire. 
L'élaboration du nouveau bar&mo  no  pouvait  sc fairo  que  dans le 
cadre incertain elu  la.ncomGnt  do  ln.  nouvelle  installation.  La  mise  au 
point technique  do  l'installation Gt  la p~riodo d'adaptation dos  ou-
vriers ont duré onviron uno  année.  rendant  co  tomps  los équipGs  do  fa-
brication étaient pa.yêos,  non  au re:ndomont,  mais  à  la "moyonno",·c'ost• 
à·diro  au  salaire horaire  moyon dos  trains  à.  ma.in. 
.. 
; L:,:';..tt  .:  ,,  . 
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Un  à  un  los divors problèmes esquissés plus haut  sa posaient. 
(1)  La  capacité purcm0nt  taohniqua n'était pas prévisible avec préci-
sion, d'autant plus qu'à mosura  qua  l'ingénieur apportait des aména-
gements techniques olle augmentait.  (2)  Los  hommes  dos  anciens trains 
faisaient leur apprentissage  sur la nouvelle installation.  On  leur par~ 
la du  niveau de  production d'usinoe  âtrangèr~s. Ils réagirent  en disant:. 
"Jamais on  y  arrivera".  La production tendait  à.  so  stabiliser à un cer-
tain niveau.  (3)  Le  salairo  journalier était provisoirement resté la 
même,  mais  on  pouvait prévoir que  las salaires des nouveaux postes·sa-
raiant plutôt en haussa·'  comparés aux  anciens. 
A la fin da  cette période transitoire los tarifs devaient être 
arrêtés.  Les prix étaiont calculés pour chaque produit,  compta  tanu 
des difficultés do  fabrication  s  on  établit une  norme  de  salairo  jou~­
nalier (frs) rapportée  à  une  norme  do  production  journalière  (tonnas) 
Los  nouvca,;x  salaires étaient un  peu  supériours pour  tous les 
postes aux  salaires des trains à  main.  D'autre part, les salaires ho-
rairas moyens  do  toutes les équipes de  fabrication montèrent petit à. 
patit, du fait d'un accroissement  sonsiblo  do  la production. 
Cette  augmentation  do  la production ost due  d'abord aux perfec-
tionnements  tachniquos qui  sont venus  s'ajouter après la fixation dos 
tarifs, mais -aussi  au fait quo  "los ouvriers ont démarré".  Los  tarifs 
étant fixés la production augmenta les ouvriers ayant  apporté un  sup-
plément d' effor.t - effo:f*t  qu'ils n'avaient pas fourni  pendant la pé-
riode  d~ transition. 
Un  pou plus tard, uno  innovation,  dans la  système da  salaire des 
trains mécanisés, vint s'ajouter pour tempérer les effets du  salaire 
au rendement  sur la qualité do  la production.  La  prime  de  misa  au mille 
s'opposera au  stimulant "quantité" du  salairo au  rondement  en  tonnes. 
·Ello  encourage  1'  économie  do  métal  par un travail do  plus haute  "qua-
li  té"  (précision). 
'' •. :  ·.·r. ::,.,·"· ..  '}::~ -"';.):_·  ,_-
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Salaire fixe plus pri'e de  produot~ 
Le  système  d0  rôm~nération est le  même  dans le  S8rvioo d'usina 
"train à  ban~0s" que  dans  los ateliers plus  anciens  conune  les Hauts 
Fournaux  ou  los autr(:S trains de  la.minago  ;  à  un  taux fixe variant en 
fonction des catégoriQs profossionnolles - taux d'atfûtago -vient 
s'ajouter une  prime  da  fubrication distribuée par quinzaine. 
Au  train à  bandes lo  taux  d'affûtag~ ct la prima de  fabrication 
constituent  chacun onviron la moitié de  oe  que  nous  appelons  lo  salaire 
do  baso. 
La  primo  de  fabrication ast una  prima  collective  d'atoli~r. Ella 
n'. ost donc  pas  calcu~éo séparément  pour  los deux  équipes du train.  C'est 
unv  primo  distribuée régulièromont à  chaque  quinzaine.  Elle ne  varie  ~as 
do  façon  important0 d'une  quinz~ine à  l'autra  (quoiqu'olle ait évolué 
s~nsiblomont depuis la rniso  an  marche  do  l'installation). 
La  formula  du  calcul do  ln primo  do  production ost la suivantü  : 
100 p  =  T.  0,298  20 
où P  est le tonnagv horaire par quinzaine  (tonnago  sorti bon  du  train), 
• 
T  los heures do  travail  (los arrôts dûs  à  dos pannes non!imputablos au 
personnel  sont  décomptés). 
Cotte  formule  a  0té transformée pour réduire la part da  prima par 
rapport à  la part du  salaire fixe  (dispositions légalos)  ;  la formula 
devient  : 
100 p  80 P1  - '20 
où  p1  est la nouvelle  prime. 
Dans  le calcul de  la prime il n'est pas tenu compte  des fabri-
cations spéciales (acior  inox~~ble, etc  •• ,) pour losquollos les temps 
do  laminaga  sont plus longs.  Sont décomptés  ôgalcmont la plupart dos 
incidents. 
L:1.  primo  est  1r~.sél3  uniquement  sur la production d' a.cior  doux qui 
représente  93  à  94 %  de  la production. 193  -
Comment  la primo  joue-t-cllo à  co  stade  comma  stimulant  ?  Elle 
pout inciter lo personnel  à  éviter los sârp3ntins qui  font baisser la 
primo  - tonnage  rebuté ot ralant-issoment  do  la cadence  - et à  évite-r 
la production do  bandes do  moindre  qualité - rebuts. 
Prima d'usine 
A part la primo  ccllectivo do  fabrication qui  du  fait de  sa faible 
Ya.riabili:té est pratiquqmont partia intégranto du  salaire de  base, l'en-
semble  dGs  ouvriers do  l'usina perçoit una  prima  annuolle  de  "bonne 
marche"  (distribuée vn  doux vers(,m:Jnts). 
A chaque  mombro  du  porsonnol  Gst  allou<Sa  unG  somme  égala  à  P % 
do  la rémunération_totalo  roçue  au cours do  l'année. 
tt ......  lo  taux do  prim:J  da  bonne  marche  P %  est donné  par la 
formuli.)  :  A 
p  = 40  - 35 
Ao  T 
où A ost, pour la période  considôrôo,  le rapport H du  tonnago fictif 
expédié au nombra  d 'houros do  t.ravail,  ot  où  Ao  est la valeur da  réfé-
ronco  do  A." 
Le  tonnage fictif o:x:pôdié  T est défini  comma  suit (+)  :  "Chaquo 
:produit étant affoctô d'un coefficient,  conformément  à.  dos  tableaux 
qui  seront  a.rrGtés par lo dirvctour général,  on  multi:pliG  le tonna.go 
d9  chaque  produit expédié(  ••••••  )  par le cocfficivnt correspondant à 
co  produit ct  on  fait la somme  dos  tonnages fictifs ainsi obtenus." 
Les valeurs do  rêféronca  Ao  seront fixées par le diroctvur géné-
ral 0t pourront êtro modii'i0os,  de  mômo  quo  los coefficients affactés 
à  chaque  type  de  produit oxpâdié,  on  cas do  changement  important dans 
l'équipomont dos usin0s ou  dans leurs conditions do  mRrchc. 
Cotte  primo  ost donc  uno  primo  do  productivité-usine.  Elle rcprê-
s:)nto  un  assaz  fort :!JOUrconta.go  du  salf:l.iro  ( 15,7 %  on  1957) 
Primas diverses 
Comme  dru1s  los ontr3priscs précédontos  s'ajoutent à  ces parties es-
aontiolles du  salaire div:;rsos p:)titos primes individuelles ou  oolloc-
tivos t·)llos quo  la primo  d'assiduité (2% du  salaire do  base)  la primo 
do  boni  (pour  lo  travail do  nuit)  (+} 
Extr~t du  règlement d'usino. 
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Afin do  situer les systèmes de  salaires qu'on vient de  présenter 
il paraît nécessaire do  donner quelques indications sur los nivoau:x:  de 
salaires qui  y  correspondent.  On  peut difficilement étudier le fonc-
tionnement  dos  syst€mos  do  salaire ot dos unités de  production,  fono-
tionn3m.Jnt  qui  implique  des réactions ou.vrièros  au  salaire,  sans  se ré-
férer  égal~mont au nivoau du  salaire. Il ~st évidont que  lvs niveaux da 
salairo  sensibilisent différemment  los ouvriers dos trois ateliers à 
l'ensemble  dos problèmos  salariaux ot donc  aux  systèmes do  rémunération. 
Nous  avons recueilli un cortain nombre  do  données d'usine permet-
tant d'établir dos  statistiqu~s comparativ~s do  niveaux de  salaires. 
(Voir los modos  ct lo détail dos calculs on  appondico~ 
1.  Comparaisoq dos  salniros molGns 
Saluiros horaires moyops  on  1956  (frs.) 
(t11blçau  résumé) 
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Il no  p.:~ut  fïlir3  d·:J  douto  quo  dos  éléments do  comparaison  do  ce 
genre r0stont  imparfaits,  rnalgro un  effort do  standardisation  :  (1)  los 
définitions dos  catégori~s profossionnollos  sont variables.  (2)  Los par-
tics complômontairos dos  salair0s hornir0s no  sont pas do  même  impor-
tance  (les primes annuollos do  productivité, par oxomplo,  varient do 
16% au  train continu,  à  un  taux plus bas pour les autres trains.  Cos 
chiffres pormottont  cupondant  de  situor los ateliers étudiés  sous 
l'angle du  niveau do  salaire horaire. La  comparaison du  niveau de  sa-
laire global que  nous  essayons d'établir ci-dessous vient_ compléter 
cotto première confrontation. - 195  -
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2.  Comparaison dos  salaires globaux 
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C~ n'ost pas lo but do  C3tto  étude  d'analyser les raisons do  ces 
différ0noos do  nivGuu  do  salaires, mais nous  p0nsons utile.do mentionner 
ici quelques-uns dos dôtorminants qui  sont  en  jou dans  1 'uno  ou  l'autre 
dos  situations obsorvé,Js  :  los  s::.lai:ros  d\)  s.)ctcurs d 'usino voisins do 
l'atelier oonsid~r~ ;  la  situ~tion &conomiquJ  da  l'ontropriso  ;  los 
salaires pratiqués da.ns  d,:.:.o  industries avoisinantes ou  d 'autros branchos 
do  la région  ( +++)  ;  ln.  si  tua  ti  on  sur lo  marché  do  la main d'oeuvre.  Ces 
déterminants,  dont  la listo n'ost pas exhaustive,  dovront  être pris on 
considération dans  l'a9préciation dos différences do  niveaux de  salaira 
r3lovês dans nos comparaisons. 
( +)  Lo  détail du  c.!:J.lcul  ost donné  on  E'.p~ondico p.  Commo  dans lo ta  ....  ~ 
bloau pr&oédont,  l8s indices no  com:pronnont  pas los primes annuelles 
do  productivit0.  · 
(++)A l'intériour d'uno  catégorie profossionnollo, la r(3munéra.tion  ost 
diffaronto  suivant les postes occup6s.  Nous  donnons ici leur ma-
ximum  ot lour minihlum. 
(+++~Los fondorios nous  font boaucoup  concurrence oar los salaires y 
sont  très élovés.  Par  oxom:plo,  un ouvrier cn.ssour do  moulos  y 
gagno  100 000  Fo  pn.r  mois", 
: J 
1. 
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Chapitre  II 
Opinions  sur los modop  de  ré~ration 
J•  Politiques de  salaires. 
L'exposé dos  systèmes do  salaires ot do  leur fonctionnement  a  déjà 
montré certains aspects des politiques de  salaire d3s entreprises.  Ces 
politiques no  sont pas  soulomont  lo résultat dos règles ct dos pratiques 
salariales. Elles sont  aussi dos positions défendues pnr les directions 
ot les cadres  aux divers  échelons de  la hiérarchie. 
Ces  politiques comportant parfois das hésitations qui  s'expriment 
ou  bien par dos nuances  chez  les roaponsablos de  cos politiques ou  bion 
par dos positions critiques à  l'égard du  système  pratiqué. 
A.  TrRin  Ue.nuel 
1.  Justification du  système  do  salaire 
Pour la direction,  le  salaire pratiqué,  le salaire intégralement 
aux  pièces,  ost lo  soul  possible.  "C'est le salaire à  la feuilla qui 
fait travailler les gons".  A cotte conception do  la motivation  écono-
mique  pure,  motivation  "psychologique", uno.justification "sociolo-
gique" vient  s'ajouter.  Co  type  do  salaire correspond à  une  pratique 
régionale  courante  pour  toutos  sortos d'activités.  Dans  la région 
l'arrachage do  betteraves, par exemple,  ou  le transport  d.u  charbon 
sont payés  à  la tô.cho.  "Tant lo  char ou  lo  camion".  Los  ouvriors "ne 
comprendraient pas un  autro  système". 
2.  Limites du  système. 
On  a  vu  à  propos du  "raffistola.go" que  la pratique du  système  an 
montra  les limites. 
Los  cadres et la direction  sont conscients de  oes limitas ot ad-
mottent quo  les  '~ajustements" détruisont  le  jou normal  du  salaire au 
rendement.  Paradoxalomont  l'équipe défavorisée par les circonstances 
de  fabrication  sera favorisée  par une  correction de  salaire  journalier. 
Mesure  qui  décourage les équipes ayant  travaillé, et'bion travaillé, 
dans dos  conditions normalas,  d'autant plus "qu'il ost difficile de - 197  -
voir les fraudeurs".  Mesure  qui  cncouragG  le laisser-aller an  cas de 
petits incidents. 
D'autres romarques montrent qu'on attend du  système  de  salaire des 
effets que  son principo no  semblé  normalement  pas déterminer.  On  en-
courage  la régularité  ;  on  n'encourage  pas 5%  de  plus,  mais  on  décou-
rage  5%  de  moins.  Los  ra.isons qui  justifient la poursuite de  la ré-
gularité  sont claires 
Il faut  évit0r que  l'outillago souffre dos hauts ot des bas, 
plus particuJ.ièremont do  "roco1•ds"  dans la production. 
-Il faut  éviter que  la qur~titê se  fasse  au  détriment  de  la 
qualité,  los normos  de  températurG~ :par  oxomplo,  n'étant plus 
rosp0ctéos  ( +) 
Mais  un  salairo proportionnel à  la quantité nroduito n'ost pas, 
4  " 
à  :première  vue,  un  encour::tgemont  à  cetto régularité. 
C'est ici qu'int0rviont l'interprétation "empirique"  du  système  : 
los cadros aussi  bion quo  los ouvriors sc  réfèrent à  une  norme  do  pro-
duction et à  uno  normJ  do  gain  journa~ior.  Cos  normos  correspondent 
dans l'esprit dos rosponsn.blos  0n  mômo  t3mps  à.  ce qu'il est raisonnable 
do  faire  tochniqu3mont et du  point  de  vue  do  l'effort à  co  qu'il est 
juste que  1' ouvr·ior gc.gno. 
Lo  salairo aux pièc0s no  sc présente  donc  plus comm3  un_  jeu antre 
deux variables  :  1'  attr.9.i  t  du  gain ot la pénibili  té du  travail.  On  a 
l'impression quo  l'équilibr~ a  été trouvé ot  ~uo de  part ct d'autre on 
a  reconnu la normo  de  produc~.on raisonnable  ..  Lo  stimulant no  joue plus 
·,f 
quo  pour  oncouragor le resp;)Ct  do  la norme  do  production ct los respon-
sables ne  souhaitant pas qu'olle soit dépassée.  A vrai dire  on  en ost 
à  un  stn.do  où  la dynamique  du  système  ne  jouo  plus et où  los parties 
sont  satisfaitos do  sa stabilisation. 
(+)  La qualité dos  tôles ct la facilité du  décoll9.go  vont  do  pair.  Un 
travail trop rapide  bien qu'augmentant  la quantité dos tôles la-
minées est doublement  criticable.  Il y  a  :porte  on  quo.lité.  Il y  a 
porto  do  tomps  :  décollago  très long.  Pour certains la critique du 
système  va donc  jusqu'à l'idée d'une  sanction do  la qualité du  tra-
vail qui  f..;rait  intorvenir 10  tomps  do  docollage  dans le salaire 
do  l'équipe do  laminage. - 198-
On  an viont, pour certains, à  préconiser un autre  système de  sa-
laire :  un  salairo fixe  augmonté  d'une primo  mensuelle hiérarchisée,  dè 
l'ordre de  30% du  salairo global.  "Quo  l'ouvrier fasse ·2  tonnes ou  10 
tonnes, il aurait  son  taux d'affûtage". 
On  rencontre parfois-dos réserves d'un autre ordre  sur la principe 
du  salaire  aux pièces  :  il aurait dos  incidences défavorables  sur le 
climat do  l'entreprise on  oréant dos  jalousies ontrG  équipas.  Il com-
pliqua  lo travail do  pr-1parntion dJa progra.mmos  da  fabrication  c  si los 
différents produits sont plus ou  moins  bien payés, il faut répartir 
équitablement los produits ontra los diff'êrontos  équipos do  laminage. 
B.  Train mécanisé 
.1.  JuRtification du.  systènv::~  è.o  ea.la!.re. 
Los  prâoccupations do  rontabilité at de  stimulation  sont à  la base 
du  système  do  salaire du ·train méonnisé.  Cette ontroprisa  so  situo parmi 
los petits fournisseurs de  tôlos,  mais olle a  l'ambition do  garder un 
bon  rang parmi  vux.  Il s'a.r;it"d'êtro lo train do  détail le moins  coûteux 
pour pouvoir subsister on  c~s do  criso".  Cotte voionté d'avoir sur le 
marché  do  la tôlo fine  un~ si  tuntion cocpôti  tiV·J  oblige ce petit atelier 
à  avoi~ une  politiqua rigoureuse d'économie.  Or  la rentabilité ost ma-
ximum  à  partir d'un certain niveau do  production  :  "il f'aut  quo  les 
salaires encouragent  co  niveau dG  production". 
Cette  môme  préoccupation de  rentabilité a  motivé d'autra part  la. 
oréa.tion de  'la.  "primo  do  miso  a:u  1000"  dont  le but ost  "d' arréliorer le 
·prix de  revient en  faisant une  importanto  économie  du métal"  :  "Si  on 
économise  1000  tonnes du  m6tal  par a.n,  ça donno  30 millions d'économie" 
Cotte  économie  do  métal ost aussi  Q~ ramède  aux difficultés d'approvi-
sionnc~ant on  rnôtal,  l3s trains mod3rnos  à  gros débit absorbant la ma-
jouro partie do  l'acier produit. 
La  primo  d'économie  do  métal ost aussi une  incitation à  soigner la 
qualité ct la précision du  travail  :  la.  production de  qualité  a,ssura 
uno  clientèle mnlgré  los nouveaux trains continus. 
Le  système  da  salair~ du  train mécanisé  combine  donc  la stimulation 
d'un certain rondoment  à  une  st~mulation qualité du  travail qui  so  tra-
duira par uno  économie  do  métal.  Il reflète une  politique d'ontroprise 
axév  sur l'économie ot la qualité. - 199  -
2.  Limites du  système 
La  justification du  système  de  salaire  prati~ué s'accompagne  da 
la conscience  da  sos limi  tos.  I.~c  danger ·d'un salaire au rendement est 
quo  ses limites sont  imprévisibles.  Lorsqu'on établit un  barômo,  même 
en faisant  du  chronométrage,  on no  pout prévoir avoc  suffisamment de 
précision co  quo  l'ouvrior pourra faire par la suite.  Si la produc-
tion monte,  les ouvriers du train dépasseront lo  salaire moyen  do  l'u-
sine.  Ceci  va susciter dans las autrQs  sootours dos revendications 
d'alignement.  "Il faut un plafond pour qu'il n'y ait pas  trop de  dif-
férences entre los  salair~s d'une partio da  l'usine ot ceux dos autres 
parties".  Une  fois établi, un barêroo  ne  peut êtro révisé  s  "Une  baisse 
do  barôme  pourrait  ~ligner la point optimum  de  production  sur la sa-
laire dos autres,  mais  au point do  vua  psychologique  oc  n'ost pas à 
faire". 
Une  autre limita du  salaire au ,rcndvmont  est le  risqu~ de  cassa 
~ 
du matériel.  Si  leur salaire ost entièrement proportionnel  à  la pro-
duction,  los ouvriors prennent des risques pour produire  plus et ton-
dont  à  briser le matériel.  C'est la raison pour laquelle une partie 
do  salaire fixe  a  été introduite au  trio quo  la plus grande  mécani-
sation mndai  t  plus fragile. 
Des  perfoctionnomonts· techniques améliorent los oapaoités de  pro-
duction ot par là romott.:lnt  on  oauso  le barôme  :  "ActuollomGnt  du  f&it 
dos porfoctionncmen"ts  tech~iquos los limites da  la mis~J  au  1000  sont 
facilement  dépassées ct pourtant  on  no  pout  revonir en arrièra".  La 
mâmo  :processus  jou0 pour  l~s temps allou0s au  d6montage  :  "A  l'origine 
los démontages  étaient plus longs.  L0s  perfectionnements techniques 
l~s ont  raccourci.  Comme  on  no  pout revenir  sur le temps  alloué,.cela 
crée une  sarto do  primo  à.  la rapidité". 
Los  limit0s du  système  pratiqué,  jointes à  sa complication,  con-
duisent los responsables à  souhaiter l'adoption d'un salaire horaire  : 
''Co  serait moins  compliqué ct ·ça  no  changerait rion à  la production". 
C'est là une  importanto  résGrvo  sur lo principe du  salaire  stimulant. 
Sont parfois aussi  préconisées dos modifications do  détail, par exemple 
le calcul par  équipe  d3  la prime  do  mise  au  1000. __ , 
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C.  Train continu 
A ce  stado las cadres techniques ct administratifs ne  prennent pas 
la défense du  système  existant  :  l~s cadres  supérieurs pensent quo  du 
fait do  la préparation poussée  du  travail l'influence do  l'ouvrier sur 
la production est minime,  et que  la prime  da  fabrication est périmée. 
"C'ost lo  service du  programme  qui fait la oa.doncG"  et à  ca  stade  où 
le travail est osscntiellemont un  travail do  survoillo.nco  "une  cadence 
plus forte n'ontraino pas nôcosaairamont pour les ouvriers une  fatigue 
plus grande".  Il n'3st paa nôeassa.ira qu'un salaire  n.u  rondement  sti-
mule  1' effort diJ  production  :  ttSi  los c,uvriors avaient un  salaire fixe 
on  aurait les mômos  résultats"  (quant  à  la.  production).  Et  l'on indiquo 
quo  1 'aspri  t  do  compétition entrù  équipoa,  "1' aspect  sportif'',  joue 
plus que  la primo  do  fabrication un rôle do  stimulant dans le travail  ' 
"Chaque  fois  qu'un~ équipe  a  obtenu un record,  quelq.ut)s  jours après 
1' autre  équipe  1 t-a.ttoigna.i t". 
L'aspect  stimulant  de  la primo  do  fabrication n'est plus évoqué 
qu'au niveau de  cadr()S  subal  tarnes ou  dos contremaîtres. 
Ici aussi  on  évoquo  l'imprévisibilitô do  la progression de  la 
production ot los difficultos qui  s'()n  suivent  sur lo plan des reven-
dications  :  lorsque la production dépassant  los prévisions,  la primo 
de  fabrication  du  train monte,  la moyenne  dJ  salaire do  Cùt  atelier 
dépasse celle de  l'usino,  co  qui  donne  un  fondement  aux revendications 
dos autres ateliers. 
Plus que  la partio  fixe  de  salaire, los  prim~s sont un objet per-
manent  do  discussions rov.Jndicativcs  :  "Tol  socteur atteint le :plafond, 
~;  ' 
tel autre n3  1 'a po.s  atteint, la prime  augmentant d'année  en  année  lo pre- \ · · 
micr  sootour réclame  devant  l'augmentation qu'il constate dans  lo se-
cond". 
Quel  serait lo  système  du  salaire idéal  ?  On  préconise un  salaire 
fixe basé  sur uno  job  evaluation avoc  uno  primo  dù  productivité d'usina. 
Cotte dernière primo  exista déjà  :  "la prirn..:1  do  bonne  marcha".  2llo 
ost considérôo  comme  un  stimulant valable  suscitant "la collaboration 
entre los services" ot  a  permis uno  importa.nto  augmentation do  la pro-
ductivité.  Maie  cllo aussi peso  dos problèmes de  plafond. 1 
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Pourquoi  no  passG-t-on pas du  système  considéré  comme  "périmé'"  au 
système  do  salaire préconisé  ?  Cadres ct diraction donnent  ici de  "l'i-
nvrtio"  du  système  do  sal.airo un0  explication psycho-sociale  :  "on  ost 
lié au  passéo  Quand  on  démarre  une  installation on  est obligé dv  tanir 
OOlJpto  do  la si  tua.tion oxistantc  ••••  Los  ouvriers :n'aurai  ont pas  com-
pris qu'on  no  lour donno  pas do  primo  do  fabrication!' Le  système  do  sa-
laire  s0rai  t  cc  qu' j.l  y  a  do  moins  malléable ·dans une  ontroprls0.  On 
parvient  à  chang~3r cntièromont  do  typ.J  d'organisation du  travail  au 
moment  do  l'adaptation à  l'évolution technique.  Par  contr~ on n'ose 
pas toucher  au  systèmo  do  salaire ot  sa pratiquo rosto  "ompiriste".  Il 
n'est nu1lomont  li0 à  l'évolution tJohnique.  On  ostimo  généralomont quo 
los ouvriers n' adm·'Jttraient  pas  q_u' on  le modifio  :  "Allez faire  admottro 
un  nouvoau  systèii13  à  8000  typos  ! ''  On  ponso  quo  los syndicats  tiennent 
à  co  systÈ·mJ  compliqu6  parce qu'il l0ur permet  do  pouvoir faire  "glisser" 
pou  à  pc:u  1:;  salairo  on  dehors dos  augmentations générales.  La  comploxi té 
du  système  donnerait  uno  pris~ à  la tactiqu0  syndicalG  pour une  action 
rovcndicativo  p~rm~n0ntoo 
x  x 
En  conclusion d.o  cotte  rovuo  dos  opinions è.os  directions ct dos 
cadres  sur los  systÈ!mJs  do  saJ.rtir·Js quollos  sont  los lignes d'évolution 
dos poli  tiquas do  salr"iro  das ontrGI>ris-Js  ?  ]:Js organlsations plus an-
cionnos  aux plus mod.JrnGs  :  lo  s.Jntimont  do  la nécessité du  salaire sti-
mulant  décroi  t  au  fur ot  È'1.  m.) sure  quo  croît 1 'organisation du  travail. 
Mais dans  los trois cas un  système  do  salaire au  rondement  ost maintenu 
ct on  justifie  son  maintien par dos  raisons non  pas  techniques ni  m8mo 
psychologiques,  mais  sociologi~l~S (pratiquu régionale courante,  crainte 
dos réactions ouvrièros au  changamcnt)  ..  Dans  los trois cas,  on  a  cons-
cionco  dos  limitGs ct imporfoctions du  systèmü  (risque  do  dépassement 
du  "plafond",  créant dos  suronchèros revendicatives  ;  risques do  dégra-
dation du  matériol)  ot la pratiqua contredit  son principe  (limitation 
dos  effr.:.~ts  du  salairo  au.  rondement  par dos  ajustements qui  supprimant 
los d.ifféroncos,  primo  do  qua1i~é compensant  los offots do  la primo  do 
rondomGnt,  grand(3  stabilité dos primos)o  Là  où  on  SGrait  pr.3t  à  modifier 
lo  syst~Jrno  on  po:nno  quo  dos  innovations  so  hourtc:;raiont  à  uno  résis-
tance  ouvrière  ..  Voyons  donc  quollos  sont  l0s attitudos ouvrières. - 202-
II - Los  OP1n1ons  dos  ouvriers  : 
~..,ê,!.,  -~  ~  ............ 
La  question posûo  pour tester la  satisf~ction à  l'égard du 
salaire ôtait  t 
"A  PROPOS  DU  SALAIRE  EST-CE  QUE  VOUS  ETES  SATISI1,AITS  OU  EST-CE  QU·' IL 
Y A  Q1JELQtŒ  CHOSE  QUI  N"E  VA  PAS  ? " 
Un  petit nombro  d'ouvriers  sr,ùoment  sc  sont dits satisfaits, ct 
diverses  causes  do  môcontontomont  ont  ôtü recueillies  : 
'  ,- .. - ,- ' 
!Train à  main  !Train mécanisô!Train continu! 
! .  ----! 
satisfaits  12,5  13,  5  19 
insatis:faits  à  co.uoe  : 
!  . 
du  coût  de  la vic  7,5  !1  12,  5 
du systèno  do  saln.ire  5  9,  5 
do  1 ' évon  ta.il  du  salaire  !  11  15,  5 
du travail  !  60  4  3  !  ! 
insuffisant sàns  précision!  10  7  '  ~  .. 
on  on  a  jamais aosoz  ! 
!  2,5  8  8 
insuffi  sc-~n  t  on  regard do 
la production  4 
non-rôponses 
!  2,5  6  4  -
•. 
! 
100%  100  (  !  100  ~  1  ! 
t 
Parmi los ouvriors mécontents du salaire,  une  très faible partie 
seUlement nJ..Gttont  en cause lo  système  do  sn.lairo  lui-mômo  :  ''Ca  no  fait 
rion  (lo  système)  pourvu qu'on ga311o  convonablomont".  C'est surtout du 
nivoau dca·salairos qu'on ost mécontent,  l.os  êtUtres  causes d'insc:tisf'a.c-
tion s 1ostompcnt. 
Copcndant,  si los ouvriers du train ~0c~isé estiment qu1ils ne 
gagnant  pas  assoz on  raison du  coût  do  ln vic,  c'ost à  la pénibilité du  , 
travail quo  sa  réfèrent los ouvriers du train à  main  "On  ne  gagne  pas 
aszoz pour lo mal  qu·' Jn  a".  Cette  attitude  trou".i"G  sos -or.igines dans la 
nature· du travail .manuol  e-t  pour le.s· ouvriers du train à  main,  c 'ost on 
i 
1  .  ! 
i 
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fonction do  l'effort qu'ils pensent  qu1 on  dovrait·établir leur salaireo 
En effot,  lorsque l'on demande  quelles  sont los choses  dont il faudrait 
le plus tenir conpto  dans  lo  salaire  :  l'effort, la responsabilité,  la 
valeur  professionnelle~ la qualité ou la quantité dos  tôles produites, 
60 %  do  ceux qui invoquent la pônibili·t6 du travail  à  la question précé-
dente  pensent que  c'est de la rôcor:!ponsc  de  1 'effort quo  devrait venir 
la plus  grande  part ac  leur salairoo  Dans les autres  usines les réfé-
roneos  se  dispors~nt entre los clivo;rsos  rubriquoso 
Est-co  quo  les ouvriers du  tr~in nanuol  auraient moins  à  se  plain-
dre  quo  los nutt'es  du  coût  de la vio  ?  Uno  q,uostion  a  précisément été 
posée  on ces termes  : 
"EST-CE  QUE  VOUS  VOlTS  EN  TIREZ  AVEC  VOTHE  PAIE  ? 11 
!-----
Bien 
Tout  juste 
Pc:.s  bien 
Pas bion du tout 
Non-r6ponse 
'  y  .T  .  ,  .  •m  ..  ,  •  ,  !  ra~n a  ma~n  !~ra1n muoan1so  Train continu 
12,  5 
67 9  5 
15 
2,  5 
2,  5 
100%  !  ! 
8~  7 
12. 
15 
1'  3 
100  % 
3,  1 
62,  7 
18,  7 
9'  3 
6  ~  2 
! 
-!-
10'  0  % 
!  _!.  ------------------------------ ·--------------------------------
Les  ouvriers du  train à r.1ain  se  plaignent autant que  les autres. 
S'ils ont  des  raisons do  so  plaindre  autant que  les autres du coût  de 
la vie,  mais qu'à la question ouvorte  ils so  réfèrent  à  l'effort fourni, 
c'est que  cette r6f6renco les oonccrno  au plus haut pointe  Cette-atti-
tude  semble  bion caract6ristique  du  tr~vail ~anuel où l'univers do  l'ou-
vrier ost fait d 1offorts et do  travaux physiques pénibles. 
Au  point do  vue  du  systèno  de  salaire lui-none  peu do  critiques  à 
co  niveau général  do  satisfaction,  l'aspect niveau ayant  aux youx dos 
ouvriors plus d'importance,  somblo-t-il;  lo nivoau r5el  de  salaire n'en-
tra1ne  pas  do  différence entre l0s usines,  comno  on aurait pu s'y 
attendre. 
1·.' ',1.:, 
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2.  Attitudes à  l'égard des  systèm~dq salairo~ 
Los attitudes à  l'égard des  systèmes  do  salaire  sont atteintes par, 
des questions précises  : 
"QUEL  EST  LE  GENRE  DE  SALAIRE  qUE  VOUS  PEJFEREZ  ?" 
snlairc entièrement  aux pièces 
- salairo  avec  une  partie fixe et  uno  prime  do  production 
- salaire entièrement fixe 
' 
v  ' 
Train à  main  jTrain n;ôcamd.oé ïTraiu  continu  !  .,....__..,..........  -- !  !  ! 
...  ~ux pièces  40  ~  !  42%  ! 
Fixe plus  prir~1c  22,  5  15,  5  28 
Fixe  32,  5  38,  5  59  -! 
Non-réponse  5  4  13 
! 
!  100 %  100 %  100  ~ 
Au  tr~in à  main,  55  %  préfèrent  un salaire plus fixe  que le salai-
re  aux pièces qu'ils ont  nctuellorn.ont.  Les raisons do  cotte prôférenco 
sont  des critiques contre le saluiro  aux :pièces  :  "On  est esquinté, 
aux pièces";  "Il faut  toujours courir".  A côté  de  cotte  critique géné-
rale du système  du  oalairo,  une  autro plus spéciale est exprimée  en 
fonction des  conditions  techniques  de  travnilo  Les  ouvriers voient, 
dans  un salaire fixe  ou  d~ns un fixe  pluo uno  prime,  la régularité et 
la s6curit6 de  laur salaire  :  '~n aurait  toujours la môme  chose  à  la 
quinzaine  u o  "La :paye  serait assur  oc".  11Il y  a·  dos  jours où  on  ne  peut 
pas faire  sa  journée  à  causG  du mat6riel 11 •  "Avec  un fixe,  si ça ne 
marche  pas,  on  aurait quand môme  sa  journôon.  "Aux  pièces,  tout d8pend 
de  la.  chance,  dos  pannes,  du rnauva.is  acier,  du  charbon,  dos  cylindres". 
Ainsi,  plus do  ln moitié des  ouvriers du train à  main pensent  que 
leur salaire est nal  adapté  a~~ conditions-du travail. 
Ce  sont vraisemblablement  ces critiQues sur l'irrégularité des 
conditions de  marcho  qui  ont  suscité la pratique  do  "rafistolage". 
Pour ôtro  juste,  ce  syotème  dG  salaire  aux  :pièces devrait,  pense-t-on, 
tenir compte  des facteurs  do  tr~.vo.il  indépendants do  la volonté des 
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ouvriers et qui ralentissent matériellement la production.  Mais 
l'application de  tels  ajustem~nts est nécessairement  empirique et 
"toujours soumise  à  erreur"o  Si bien que  les ouvriers  se retournent, 
~u nom  du  système,  contre los ajustements qui,  compensant les rende-
ments les plus faibles,  paraissent décourageants  à  l'équipe qui a  le 
mieux  travaillé.  Mais,  les équipes qui ont pu travailler nor.malement 
ou même  qui se  sont  dépôchées,  ne  gagnent  guère plus  à  la fin de la 
quinzaine,  après que  leurs salaires aient été ajustés  :  t~oi,  je pous-
se  jusqu'à la dernière minute et l'autre qui ne  travaille pas gagnera 
autant  à la quinzaine,  ou  seulement  doux  ou  trois francs  de  moins  à 
l'heure".  Le  rafistolage est accusé d'être un  traitement de  faveur, 
car il s'applique uniquement  à  ceux qui n'ont pas atteint une  produc-
tion normaleo  Ceux  qui  travaillent dans les mêmes  circonstances dé-
favorables et l'atteignent tout do  m8me,  gr~ce à  un effort supplémen-
taire,  ne  b6néficient pas de  cette faveur.  Les  ajustements pratiqués 
par la Direction incitent les ouvriers  à  une  pratiquc•analogueo  Par 
exemple,  on  majore  légère~ont les  temps  de  pannes pour expliquer une 
production plus faible,  jouant ainsi sur la pratiqua  de  la compensation. 
C'est, en  somme,  un  "rafistolage" du  côté ouvrier. 
Cependant,  40  %  des  opinions  sont favorables  au salaire totalement 
au rendement.  Une  dos  raisons de  cette préférence est que  les ouvriers 
du  train à  main n'en ont  jamais  connu  d 1autre  :  "Ca  a  -toujours été 
comme  ça
11
•  Cette  form.G  de  salaire est régionalement  courante  :  car~ 
même  lorsque pour complètor leur salaire, ils travaillent aux  champs 
après la journée  à  l'usine,  los ouvriers  sont aussi payés  aux pièces  1 
tant  au tombereau,  tant par tonne  do  betteraves,  etcooo 
D'autres raisons de  choix  semblent  plus motivées quo  la simple 
tradition régionaleo  C'est tout d'abord la possibilité de  savoir ce 
qu'on gagne  :  "Avec  le barêmo  on  sait ce  qu'on a  gagné.  Une  prime,  on 
ne  peut  jamais  savoir".  A certains, le salaire  aux pièces para1t plus 
"avantageux";  oais c'est surtout pareo  qu1on  ns 1y  retrouve" lorsqu'on 
reçoit la paye,  qu'il tiont compte  de  l'effort :  "plus  on  en fait,  plus 
on  gagne",  qu'on tient au  0::1-lairo  pl"atiquô. 
Certains pensent qu'avec le  type  de  travail qu'ile ont,  c'est oe 
salaire qui est le bioux adapté  :  "Je  suis tout  à  fait d'accord avGc  le - 206  -
salaire aux  piècGs,  sinon on ferait moins  attention,  on partirait plus 
tôt"o  "Je  crois que,  pour cc  tra.vail,  c'ost obligé d'avoir un  salaire 
aux  pièces,  car,  plus  on pousse vite sur le train, mieux ça marche. 
On  s'arrêterait plus longtemps et il y  aurait plus do  casses do  cylin-
dre"  (à cnuoe  du rofroidissemont). 
On  recueille dos  avis  f~vorables aux salaires aux pièces  à  cause 
do  la libortS qu'il laisse  à  l'ouvrier d'organiser  soi-nêmo  son travail: 
''Avoo  un  salaire fixe,  tout le r.1ond.e  dirait  ttfaut  pas s'on faire" et le 
patron serait forcé  de  nou3  surveiller?  aloro,  comme  ça,  pas  de  con-
trainto11o  "Jo  poux m'o.sseoir si  je  veux;  si lo  contremaître passe,  ou 
1' ingénieur,  ils n'ont rien à  mo  dire"o 
19Si ça a  bien marché~  on  peut 
ralentir un pou  on fin do  journée". 
TRAIN  A MAIN 
! 
!Préférences quant  à  1~  !Rôgul~  ~!c~t, œ!Rcppor-!Pas  do!Non-rô~! 
forma  de  saÎaiN- !ritô  ! 1
°~L<fPfu ·t!t,) plus!survoil+ponso  ! 
'·  - on  ifto ·--- '  '  o  or  !  '1  t  '  ~  ·  .  .  ance  . 
!  !- -J  ! 
! S nl  ai  ro  ·  a  UJt  pi  è cos  2, 5  1  0  1  0  1  0  7  , 5  ! 
1s 1  ·  f'  1  ·  1  15  2  ~  5  !  a  aJ.ro  J.XO  p  us  prJ.mo 1  ,:> 
!Salaire  entièroQont 
!fixe 
l  " 
1Non-roponse 
TOTAL 




40  % 
22,5%  ' 
~ 
32,5% 
5  % 
100  fe 
Au  train né ca~, on rotrouve la uômo  po si  ti  on  par rapport  aux:  sys~ 
tèrees  do  salairoo  54  %.pr0fèrônt un salaire pluo fixa  quo  celui qu'ils 
? 
ont actu0lleconto  Los  0uvrioro du trio qui  ont  un  salnire fixe plus 
uno  pri~o do  production préfèrent gônéralomont  un salaire entièrement 
fixe.  Los  raisons avancéGs pour expliquer cotte préférence  sont los 
mOmes  :  stabilité, régularité du salaire,  "On  no  so  forait pas  crovor", 
ü"tCoc• 
i 
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Comme  au  train à  mnin,  un pourcentage  important  (42  %,  cf.  tableau 
p,204) des  ouvriers préfèront le salaire aux pièces;  ils invoquant les 
mônos  raisons pour  justifi0r leurs pr6férences  :  pas  do  surveillance 
dans  lo  travail,  par exemple;  mais  surtout  on  tient au salaire aux 
pièces pareo qu'il  r~.pporte plus  :  55  %  dos  explications do  ceux qui 
préfèrent le  salaire aux piècos  invoquent cotte reioon contre  30  ~ 
seulomont  au train à  main,  où  il somble  qu'il est plus difficile do 
"pousse  rn  pour faire montÇ>r  1..:~  salo.iro qu'au r:1écanisô  (cf.  ch.  "varia-
b'l't'  ~  1  .  ")  ~  l  o  Œes  sa alros  •  La concid6ration des  niveaux  de  salaire inter-
vionft,':: i·.  sans doute  dans  cotte ontropriso,  dans le  choix des  systèmes 
do  valour car,  au trio, les sala.iros  sont  beaucoup plus bas qu'au duo 
où lo snlairo ost  intégralement  au.'C.  pièces  (cf.  "Ni  veaux  do  salaire). 
! 
---··-1-,-----------"··--------------rt 
~CP.-S dos  pr6:t:_~ronocs  1 
P~§!_ùrencos:  __ g,tr:~n~ à -~n!Rôgula-!'.fient  ! Rr.ppor-!Pas  de  !Non-rô-!TOT.AL 
forr.1o  du salaire  !  .  ..  ! coopte do!  ! survoil-!  --·-·--- r~to  to  plus,1  ,pense  !  !l'effort!  .  anoo  • 
ïSalaire  aux pièces  ! 
!Salaire fixo  plus primo! 
4 
6 
2  19  42% 











27  2  4  2 
4 
---'  100  %i 
Au  t~iiL_continu, la majorité dos  ouvriers  (59  %)  préfèrent un 
sa.lo.iro  complètement fixe  ''Lo  salaire serait toujours assuré";  "Si on  a 
un arrôt d'unG  journôe  (panne)  ça influe  trop  sur la prime"  avec lo  sa-
lair0 actuel  (fixe plus primo  de  production).  Toutefois,  28 %  préfè-
rent lo salaire  avoc la primo  au rGndement  car "ollo peut monter"  o 
Personne  no  souhaite  avoir un salaire ontièrewont  aux pièces qui  setlblo 
pou adapté  au train continu,  comme  d 1 ailleurs toute  forme  do  salaire  au. 
rondement,  mômo  avoc  un fixo  :  "Dans  un  train comme  ça,  on n'en voit pas 
l'utilit6,  on  no  pout pas rattraper du temps;  tout  nu plus pour inviter 
à  faire plus attention au travail".  Comme  los ouvriers ne  pouvont  pas - 208  -
faire  augmenter la production do  leur propre  chef, c'est la régularité 
d'un salaire fixe  quo  la me.jori  té d' ontro  oux  sauhai  te  rait  t 
!  ! 
!Prôféronce~~int à  la  !Rügul~-!Tiont  !Rappor-!  !Non-
'  '  'compte de'  !Di  vors!  ,  !  •  forme  du  sal~iro  ·  ritô  il~ffort  ito plus  1roponco 1 
!Salaire aux pièces 
t  '  !Snlairo fixe  plus prineÎ 
!Salaire ontièromont  ! 
lfixo 




6  76 
2  ff1. 
i" 
! 




13%  ! 
TOT .AL 
28  % 





!  -· 
Au  train à nain,  cot:Jmo  au trn.in mécanisé,  malgré  une  légère majo-
rité pour lo salaire fixe,  lo salairo  r>..uJ:  pièces roçoi  t  oncoro  de  nom-
breux  suffragoso  Cotto  opposition des  opinions  s'ôcl~iro si l'on exa-
mine  los rôponsos  do  coux qui désireraient un  salaire  comprenant  un 
fixe  horniro  avec  uno  primo  au  rondomont.  En  offet, los ouvriers  choi-
sissent co  saln.iro  pr..roo  quo  lo fixe  "garantirait lori mauvaises  jour-
nées" ot qu'ils pourraient quand même  fairo  "r.1ontor  la primo"o  "Los 
jours où ça no  va pas  on  gar;n:3  quand mêno,  los  jours où la production 
va bien on  pout  n.ugmontor la payo". 
1 
Cetto réponse  marqua  los aléas du  trQV~il au laminoir à  nain ot  au 
oécanisé; il y  a  dos  jours  "où ·ça  rio  va pn.s"  ot  où  los ouvriers no  pou-
vont  arriver à  uno  production normale  en rnison do  la qualité do  l'acier 
ou  do  l'état dos machines,  ot d'autres  jours où  rion no  froino le tra-
vail.  Et c'est solon quo  los ouvriers s'attachant à  l'aspect dos  condi-
tions  techniques qui los défavorise,  ou  à  l'aspoot 9  nu  contraire,  qui 
leur ost favorable,  qu'ils optent pour  un  salairo los aGsurnnt  contre los 
mauvais0s  journées ou  pour une  for.mo  do  rémunération qui  por:mot  do  ga-
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Le  reproche essentiel qu'ils font  au salaire au rondement,  o'ost 
quo,  du fuit dos  circonstances  do  production ct dos variations dos  con-
ditions do  fabrication,  ils n'y trouvont par leur intérêt. 
La fabrication do  dimensions diverses accroît le caractère aléa-
toire do  la production  journalièro  :  los barômos  devraient tonir mieux 
compte  dos  difficultés do  fabrication do  chaque  produit mais on  contes-
tc leur équité  :  la pnyo  do  certaines dimonsions n'est pas  on  rapport 
avec lo travail g_u'oll•.;s  demandent,  si bion que  lorsqu'on a  uno  dimen-
sion favorable  "on fait  sr-t  journée" ot quo  d'autres fois  "on se  crève 
pour :rion".  La qun.si  totalité dos  ouvriers  C?.u  train à main et au train 
mécanisé  s'accordent  à  roconna1tro qu'il y  a  dos  produits qui payent 
mieux quo  d'autres+). 
''EST-CE  Q,U' IL  Y A DES  PRODUITS  QUI  PAYENT  MIEUX  QU'.IJ  D'  .AtJTRES  ? 11 
Train à main  Trnin mécanisé 
Oui 
!  90  ~  95 % 
Non  2,  5 %  ! '~ 
Non-réponse  7'. 5 %  5 % 
! 
100  ~  100 % 
!  . 
Une  autre  incertitude du  modo  do  salaire réside  dans les re-
buts.  Coux-ci  no  sont pas  payés ot los ouvriers pensent  quo,  bion sou-
vont,  co  n'ost p3s de  lour fautoo 
------------------------------------------------------------------------- +) -La question n'a pas été posée  au train continu,  où la diversité 
des  dimensions n'a pas do  répercussion sur lo  salaire. 
.  ! 
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"EST-CE  NOEM.AL  QU'ON  DECOMPTE  LES  REBUTS  ?" 
Oui 
Non 
Seulement  s'il! 
y  a  faute  ! 




11  % 
30% 
46  % 
24% 
La rnajori  té dos  ouvriers pcnsont quar  co  n'est pas  jusct.e  qu'on dé-
coopte les rebuts ot quo  co  no  ser~it nonnal  que lorsqu'il y  a  faute  do 
leur parto  L'incertitude  â  propos du salaire s'on trouve  augmentée  : 
"Si  on  travaille pnr une  feuille,  il n'y a  pas  do  rebuts;  si on  travail-
le par doux  ou  trois fouillo-e- a:u  paquot, là il y  en n.''•  "Dos  jou:rs il y 
a  du mauvais for,  ça colle ot on n'y pout  rien;  on  n'est pas payé  quand 
môme".  "Quand l'  r"cior ost pourri,  los t8les ne  décollent  ~··.i.So  Normale-
mont  elles devraient  nous  ôtro  décomptées  (no  pas leur 8tro attribuées 
comme  robuta)  mais  los décollours  ne  font  pas  toujours la différence 
entre colles qu'on pout  nous  inputor ot  colles où il n'y a  pas  de  notre 
faute"  .. 
.. 
Il n'ost pas  toujours facilo  do  distinguer entre les circonstances 
de  fabrication d'ordre technique  et d'ordre  hlli~aino  L'ouvrier le sait. 
Il critique lo  système  do  salaire  à  co  propos  car los défauts de  fabri-
cation imputables aux  circonstancos matérielles lui sont parfois 
attribués. 
Los facteurs  do  variation do  la production  :  urr8ts,  pannes,  diver-
sité des produits,  rebuts,  rendent, au train à  main et au train mécanisé, 
lo salairo très incortaino  C'est  pourquoi los ouvriers critiquent lo 
système  do  salaire  aux  pièces et préfèroraient un  s~lairo plus stable, 
puisque la production n'est pas toujours on  rapport  avoc l'effort qu'ils 
ont fourni  fdans  l'espoir d'un gain un  peu plus  élovd. 
Au  train continu,  malgré l'existence do  la partie fixe,  los ouvriers 
ressentent  également l'insécurité do  la prino,  bien quo,  do  leur avis 
môme,  olle soit assez  stable  :  "On  no  pourrait pas  beaucoup la faire 
monter".  Ils pensent  surtout  à  un  salaire au moio,  qui leur pomottrait - 211  -
d'ôtro 11payés  môme  lorsqu'ils sont malades"o  En  effet,  à moins 
de  pannes  ioportantos duos  à  des erreurs de  personnel,  la pro-
duction no  subit pas  do  variations venant  do  la fabrication 
do  produits divers.  Los  rebuta n'ont pas,  sur lo salaire,  dos 
répercussions aussi importantes  que  pour los autres atoliors ct 
le décompte  en paraît boaucoup,plus  juste quo  dans los deux 
autres atoliors. 
"EST-IL  NOBMAL  QU'ON  DECOMPTE  LES  REBUTS  ?" 
Oui 
Non 
Soulomont s'il y  a 
faute 
Los  robuts no  sont 





Il ost curieux do  notor le fort pourcentage d'ouvriers qui 
no  savent pas si los rebuts sont  p~és ou  non.  On  retrouvo  cetto 
môme  méconnaissance  des modalités  secondaires du salaire à  propos 
dos arrêts,  alors quo  dans los autres ateliers tout. la monde  en 
ost averti et s'y intéressa 
"COMMENT  EST-CE  QUE  VOUS  ETES  PAYES  PENDANT  LES  ARRETS  ? tt 
'  '  '  Train à  main  ;Train méc~nisé; Train continu;.  .  . 
Réponse  correcte  100 %  85,  5·%  62,  5% 
Fausse  réponse  5,  5%  37'  5% 
Non-réppnse,  no 
9 %  savent pas 
On  pout  penser que  lo décompte  dos  rebuts et la paye  des 
arrôts constituent des  aspects plus secondaires  au train continu 
qu'aux autres laminoirs,  et que  les ouvriers sont moins sensibili-
sés  à  ces questions particulières à  cause  do  la plus grande 
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stabilité de  leur salaire, los raisons d'aléas étant moindres,  et 
l'existence do  la partie fixe  teopérant leur répercussion sur la paye. 
4.  Ro.;présontation  dos motivations patronales quant  aux  syE?tèmos  do 
salaire. 
Les  ouvriers préfèrent dos  systèmes  de  salaire plus fixes que 
ceux qu'ils ont actuollemont,  pareo quo  los conditions  techniques de 
production leur font  craindre l'insécurité do  leur paye.  S'ils pensent 
quo  lo  salaire n'est pas trop adapté  à  leur  intér~t,  comment  se  rop~ô­
sontont-ils lo point do  vue  do  la Direction ?  Quel  ost lo  genre  do 
salaire quo  la Direction prôfèro,  pourquoi l'a-t-olle choisi et 
le maintiont-ollo,  sont los questions qui  ont  ôté posées  aux  ouvriers 
pt)Ur recueillir l'im.ago qu'ils so  font du point  do  vue  patronal. 
"QUEL  EST  LE  GENRE  DE  SALAIRE  QUE  LA  DIRECTION  PREFERE  ?tt 
'  continuf  Train môcabisé Î l'ra  in 
m  •  ...  • 
J. raJ.n  a  maJ.n 
Le  salaire actuel 
Un  autre  système  do 
salaire 
Non-rôponso 
57'  5 % 
2,  5 % 




31  ~  1 
100  % 
53% 
9,  5% 
37'  5% 
100 % 
Dans  les trois ateliers on  ponso  quo  la Direction préfère le sys-
tème  do  salaires actuels  (un bon  nombre  cependant  ne  savent pns). 
Quelles sont,  d'après les ouvriers,  los raisons qui font quo  la 
Direction a  choisi lo  systèoo  do  salairo actuel  ? 
!. 
:- 1 ~ •  ~"!'  '  ~'  .....  __ ) 
~-~..  { :· r . 
'  ·' 
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''POURQUOI,  A  VOTRE  A  VIS,  LA  DIRECTION  A-T-ELLE  CHOISI 
CETTE  FORME  DE  SALAIRE  '? " 
!.Train cécaniaé  1 
------------~------------~----------~ 
'  jTrain à  main 
Pour obtenir du  rondooont  1 
Parce  que  c'est son  intô~ 
t  Par tradition 
Di  vors 
Non  réponse 
:IJ~ 
10  " 
12,  5% 
61,  5% 
11,  5 fo 
1,  7% 
19'  3 % 









TOTAL  a  !  100 %  100  %·  100  %  !  ________________________  !  _____________________________________  ! 
lin fort pourcentage  des  ouvriers du train continu ne  répondent pas 
à  cotte question.  Il sooblo qu'au train continu,  l'atmosphère est plus 
détendue,  quo  les ouvriers,  n'ayant pas de  rovendications brnlantes et 
no  ressentant auouno  animosité faco  à  la pression du salaire, n'ont pas 
réfléchi à  cos quostions·et  o'on désintérossont.  Il ·faut auasi  compter 
dana  cas non-réponses  coux  pour qui l'opinion demandée  exigeait un 
degré do  réflexion trop haut ot quo  l'on trouva  dans los trois ateliers. 
Les  ouvriers qui  répondent  à  o~to question ostimont quo  c'est 
\ 
pour obtenir d'eux un meilleur  r~ndcment quo  la Dirootion a  voulu éta• 
blir des  salaires entièrement  ou  on  :partie aux pièces.  11Ils veulent  un 
salaire au rondement;  ils ont  ;peut  qu'on no  travnillc pas assez". 
"C'ost pour nous  pousser au rendomont". 
Aussi,  ils n'ont guère d'espoir de  voir la Direction instaurer le 
système  de  salaire qu'ils souhaiteraient. 
- ~~  ,.  __ ..  _-._...L-~  ..... ,..  __  -.!~..:::....,  ·'  t..  • ,  ..  -·  ' 
.>;. 
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"PENSEZ-VOUS  QUE  LA  DIRECTION  CHANGERA  LE  SYSTEME  .DE 
SALAIRE  ACTUÈL  ? "  +) 
'  !Train mécanisé  Train continu 
Oui  3% 
Non  81  1o  60  % 
!  No~-réponse, no 
·r  sait pas  19  %  37% 
! 
TOTAL  100 %  100  fo 
!  .·,  -
"POURQUOI  LA  DIRECTION  NE  CH.Al\jQERA  PAS  LE  SYSTmE  DE  SALAIRE  ? " 
iTrain mâcanis6  Train continu 
Rondement  intéret 
patronal  80%  67  % 
/!  Tradition  13%  22% 
Divers  7%  11  % 
TOTAL  :.  100 %  100 % 
Si la majorité dos  ouvriers pensent quo,:  à  c~usc dos  aléAs  du tra-
vail, le oalairc  aux  pièces n'est pas dans leur intérOt,  ils ostimon~, 
par oontro,  quo  la fo1~e de  salaire a  été  étcblie ot aera maintenue 
parce qu'olle est  à  l'avantage do  la Direction on  stimulant lo 
rondement. 
5·  Confiance et possibilités de  contr8le. 
L'atmosphère  do  défiance qui pourrait na1trc  do  cette opposition 
des  intér~ts patronaux et ouvriers dans lo  système  do  salaire,  s'étend~ 
ollo  à  l'application de  ce  système,  aux  calculs oux-oeoos  de  la paye  ? 
+=  - L1usine du  train à  main  étant  en  couru  cie  modcœni::H  .. :tion, il a 
semblé  inopportun de  poser cette question dans  cette usine. - 215  -
Malgr6 la3  diffic~tôa do  calcul  dos diverses primes destinées à 
sticuler les différents aspecta  du  travail, los ouvriers peuvent-ils 
v_ôrifier leur paye  ?  A la question  ''PEUI'-QN  CONTROLER  CE  QU~O}T 
.GAGNE",  nous  avons  obtenu les réponses  suivantes  1 
'  f  Train à  main  ÎTrain méoaniséj  Train continu 
! 
t  Oui  §2..1  34,  5  ill 
!  Non  35  ~  65,  5  43,  5fo  ! 
Non-réponse  t  3,  5%. 
1 - 1 
100  ~  !  100  ,  100  tf, 
La majori  tô des ouvriers au train à main et au t rnin continu 
constatent qu'ils peuvent  contr~lor lour paye  à la fin de  la quinzaine. 
Ceux  du train méc~nisé~ par contro,  disent qu'ils ne  le peuvent pas. 
Do  quoi provient  cette opposition ?  Est-elle duo  aux  différences des 
systèmes do  salaire ? 
Les  comoontaires  aux réponsoG  quo  nous avons recueillie por.mottent 
d'éclairer cotte diversité d'opinion. 
Au  train à oain,  ceux qui pensent qu'on ne  pout pas  contrôler, 
expliquent quo  "o 1est très difficile à  calculer",  et qu'on n'a. pas toua 
1 
les 616ments  nécessaires  t  "Il faudrait los cahiers du  oontrema.1tre" 
où  sont marqués  les tonnages ot les heures do  travail.  La plupart de 
ceux qui no  peuvent  contrôler leur salaire,  no  peuvent pas  comprendre 
leur fouille  de  paye  "Une  vacho  n'y retrouverait pas  son veau". 
Ceux  qui,  au  oontmi~o, pensent qu  1.on  pout vérifier et "s'y re-
trouver"  (65  %)  ne  lo peuvent  souvent pas  ou.~-mômos, mais  se  basent 
sur 1 'avis dos lamineurs  a  "Los  lamineurs calculent  souvent";  "D'après 
la fouille do  paye,  lo prooior {lamineur), il pout aller au bureau voir 
ce qu'il a  gagné";  "On  fait son compte  sur lo lar.1incur".  Los  lamineurs 
eux-mômes  ont les éléments da  calculs;  "On  sait combion  on  on  a.  fait 
chaque  jour; il  y  en a  qui lo notent  sur un  carnot  tous les jours.  On 
a  un  ba.r8me  at  on  pout alors calculer".  Cependant  los calculs qua  los 
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ouvriers peuvent faire  sont approximatifs ca.r  "pour los robuta  on  no 
sait pas".  En  cffot,  coux-ci  sont  éliminés plus loin sur la ligne de 
laminage.  Il n'est pas rare, d'ailleurs, do  voir les lamineurs monter 
au bureau dos salairos pour domt  .. ndor une  vérification car "lour compte 
ne  corresponda.i  t  pa. s"'. 
Le  système  do  nalairo permet  donc  do  contr8lor a.u  train à  main, 
ca.r le  bar8mo  ost à la disposition do  toua;  "Il y  en a  memo  qui l'ont 
toujours dans la poche"J  mais los difficultés do  calcul arrôtont cor-
tains qui so  contentent do  prondro  "co qu'on-leur donne  à  la quinzaine". 
Au  train mécanisé,  où 65,5  ~ dea  ouvriers reprochent  à  lour salai-
re  d'ôtre  incontrôlable,  les critiques no  portent pas g6néralornont  sur 
lo calcul do  la partie de  lour p~o totalement  aux pièces,  sauf pour 
coux qui  no  pouvant fairo los calculs.  Le  baramo  du  prix pnyé  au  ton-
nage  pour  chaque  dimension ost  à  leur portée, et lo  calcul leur ost 
accossiblo,  avec  cependant los memes  difficultés qu'au train à  main où 
le-principe du  bar8oo est identique.  C'est surtout la prime  do  "mise 
e:u  mille" destinée  à favoriser la qualité du travail qui ost mise  en 
cause  :  "C'est le système  do  prime,  on  n'y peut rion voir".  Elle est 
la cible do  plusieurs sortes do  critiques  : 
La primo  do  mise  au millo est incontr8lable.  Bion quo.lo principe 
do  son calcul  soit connu do  tout le monde;  l'ouvrier sc plaint 
"q,u'on n'en voit .jamais los éléments.  Co  mois-ci,  on  nous  dit 
qu'olle ost do  tant, mais  on  n'y pout rion voir". 
-Elle accroît l'insécurité du  salaire.  Elle peut atrc supprimée 
dans  dos  circonstances dont  lus ouvriers no  sont pas rosponsablos  1 
"L'an dernier,  la casso  du  trio  o.  entraîné dos frais;  on n'a pas 
ou do  primo  do  mise  au nillo pondant  six mois".  "Ils nous  donnant 
co  qu'ils veulent".  ''La primo,  c'oot  du la flibustorio". 
- Ello accroit  encore l'insécurité pareo  qu1ello est  seulement  dans 
certaines limitos  à  l'avantage des ouvriers;  lo résultat médiocre 
est pénalisé main  lo résultat brillant,  au-dessus d'une  certaine 
limite,  ne.  profite qu'à l'entreprise.  "On  nous fait ·uno  retenue 
lorsqu'on tombe  au-dessus  do  mille doux  cont quatre  vingt pour la 
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lorsqu'on dépasse la limite super1oure prévue  ou  au moins  un  report  au 
mois  suivant ?"  Do  môme  11Uno  tôle  nous est dôcœnptéo  si elle est fendue 
ou trop  courte, et môme  s'il no  manque  qu'un coin.  Pourtant le  chef de 
fabrication récupère  ces rebuts pour los mottro.on uno  autre  d~onsion". 
Et  on nous dit  t  "Vous  avez fait  tant do  rebuts;  allez vérifier  t  Et 
on nous mot  tout  dans  "primes diverses".+) 
On  constate qu'elle prétend récompenser la qualité du travail.  Il 
devrait  on  résulter que lea équipes  travaillant mieux soient 
mieux payées.  Or ln  prime~  no  fait pas  do  distinction entre 
équipes,  elle ost  calculôo  globalement pour l'onsomblo  de l'ate-
lier.  Une  partie  dos ouvriers pensent qu'olle devrait ôtro  cal-
culée par équipe  :  '~a pru1e  d'équipe obligerait  chacun à  mieux 
soigner son travail".  "Il y  on  a  qui soignent,  qui  sont réguliers, 
prudents;  d'autres no  regardent pas ot poussent.  Co  n'est pas 
juste quo  la mise  au mille  no  tienne pas  coopte  de  cola.  Il fau-
drait séparer la primo pour  chaque  équipe  ct chacun aurait la pri-
mo  qu'il mérite".  Pour pouvoir .calculor la primo  par équipe  "il 
faudrait affecter trois décollours  à  chaque  équipe  do  laminage et 
alors  on  pourrait contrôler". 
Los  critiques duos  à  l'impossibilité de  contrôler la paye  attei~ 
gnent  lo  système  m8me  do  la primo  do  qualité.  Los ouvriers pensent que 
son calcul ost injuste envers eux,  qu•' olle ost  soumise  "à 1' arbitraire 
patronal" ct qu'olle n'atteint pas exactement  son but  de  stimulation do 
la qualité,  puisque  coux qui  no  font pas attention on bénéficient quand 
môme. 
Au  train continu,  l'opposition est plus tranchée entre  ceux qui 
peuvent  contrôler (53·%)  ot ceux qui disent no  pas pouvoir le faire 
(43,5  %).  En  effet,  avec lo  système  d'un fixe  horaire plus une  prime 
de  tonnage,  "on peut  contrôler son  nombre  d'heures".  "On  fait  son 
prix do  l'heure,  m8me  c'est affiché" mais c'est la primo  "on no  sait 
pas d'où ça vion  t".  "On  ne  comprend  · jamais  rion  aux  primes.  Parfois 
il y  a  dos quinzaines  avec do  gros  tonnages et il y  a  moins  do  primo". 
+) -Allusion au libellé do  l'onvoloppo  do  paye  qui no  distingue pas 
entre los diverses primes,  toutes étant  additionnées et présentées 
sous  "primes diverses". ~ :-- PV'\ .. •  :' 
••  _'  t 
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Une  potito oajorité ponao  au oontra.iro quo  "ai co  n'ost pas facile 
on pout y  arriver".  ''Los  tonnages  sont inscrits tous los  jours.  "Je 
fais mon  coopte  an marquant  sur le calendrier". 
Co  voisinage  d'opinions opposées  s'explique  sans doute par le 
système  do  salaire du train continu.  On  contrelo facilement le fixe 
horaire.  Mais,  par contra, la primo  ost d'un calcul plus difficile 
quo  los salaires au tonnage  basés sur un baramo,  à  cause  do  la oomple-
:x:i té do  la formula  (of.  "système do  salaire"). 
Un  autre facteur qui pout expliquer l'opposition dos attitudes 
ost qu'on no  sc  base plus oommo  au train à  main ou  au train nêcanisé 
sur la lamineur qui possédait plus d'éléments quo  los autres ouvriers 
ct qui était plus  au courant  du système  do  calcul quo los autres ou-
vriers.  L'équipe do  travail n'a plus le mômo  cohérence.  Le  lamineur 
en ost moins le porto-parole,  le  chef,  ct on  se  rapporte moins  à lui. 
Ceci  s'explique par l'évolution dos  relations do  travail+).  On  remarque" 
dana los trois ateliers quo  co  sont los ouvriers dos  catégories profes-
sionnelles les· plus élevées qui peuvont le plus souvent  contrelar 
leur paye  : 
''PEUT-QN  CONTROLER  CE  QU'ON  GAGNE  ? " 
Oui  Non  TOTAL 
Lamineurs  60  %  40 "  100  fo 
Autres OP  55 %  45%  100  % 
o.s.  36  %  64%  1  100 % 
·!  ·! 
!  IN  =  124 
! 
On  peut faire l'hypothèse quo  los OS  du  train continu plus isolés 
doma.ndn :1 t  1 1 appui des lamineurs  se  trouvent plus désarmés  devant lo 
caldul néccssairo  pour vérifier lour sn.lairc. 
Le  reproche  rencontré le plus souvent dans los trois atoliors sur 
lo plan de  contrela  du  salaire eat la difficulté d'avoir los élômenta 
du calcul do  primes  (la complication du calcul lui-mqme).  Cela entrai- ---.  -.--............ ........... ....--- .......... ~  .... ________ _ 
+) - of.  Cho.pitro  "Relations du travail". ';-. 
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no-t-il uno  méfiance dos  ouvriers à  l'égard de la Direction,  acouséo 
"d'arbitraire" dans la distribution dos  primes  ?  La question posée  à. 
ca  sujot ost la suivante  1 
"IL  Y  A  DES  OUVRIERS  QUI  DISENT  "ON  PEUT  LEUR  FAIRE  C01lFI.ANCE" 
ET  D  'AUTRES  s 
"ILS  DONNENT  CE  QU'ILS  VEULENTu.  QU'EST-CE  QUI  EST  VRAI, 
A VOTRE  AVIS  ?  n 
Confiance  60  %  62,  5%  60  % 
'  40 %  37'  5%  40  %  Arbitrairoi  ! 
! 
~-
TOTAL  l  100  %  100  %  i  100 %  ! 
Dans  los trois usines,  on  a  un général  confiance dans la direction · 
on co  qui  concerne l'octroi du salaire dû,  le respect dos  règles du 
calcul.  Si l'on rapproche  cotte question do  la question précédente, 
on voit qu'il y  a  corrélation ontro la confiance ot la possibilitQ do 
contrôle. 
( 
Le  calcul statistique donne  un x2  très significatif s  29?60, 
significatif au seuil do  P  = .01.  Ceux  qui ont confiance  sont  coux 
qui peuvent vérifier leur salaire. (  '·" 
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En  conclusion,  los 'ouvriers sont,  dans los trois usinos,  pou 
satisfaits do  leurs salaires qui,  à  leur avis,  laur permettent  "tout 
juste" do  vivre,  co  qui los sensibilise plus au  niveau du salairo 
qu'à leur modo  do  rô~unâration.  Lorsque,  par dos questions précises, 
on  atteint leur attitudo à  l'éga~ do  la forne  do  salaire, il s'avère 
quo  la majorité préfèrorait avoir un salaire plus stablo que  celui 
qu'ils ont actuellement,  o'ost-à-dire un salaire entièrement fixe ou 
un  salaire avec  un fixo plus uno  primo  do production,  cotte  darni~ra 
fo~c permettant do  conoilior la sêcuritâ do  la paye  avec la possibi-
lité da  l'augmenter.  Dans  los trois ateliers, los ouvriers insistent 
sur l'aspect sécurité d'un  s~lairo fixo,  ot il leur semble  quo  l'ins-
tabilité dos  conditions tochniquos de production n'ost pas compatible 
dans lour intérôt avec un  salaire aux pièces qui en subit trop lo 
contre-coup. 
Désir do  stabilité ct espoir d'un gain plus élevé,  comment  cos 
attitudes opposées  se  traduisent-elles dans le comportement  ouvrier? 
L'analyse  do  la production doit nous ,permettre de  saisir l'action du 
salaire sur lo  travail,  do  voir ai olle ontra1ne  offoctivemont la 
stimulation au rendement  ~u'on pout  attendre d'un salaire aux pièces, 
ou  ai,  au contraire,  ella provoque  uno  réaction dos ouvriers pour 
pallier aux variations aléatoires do  la production ct aati.sfairo aux 
boaoina  do  sécurité.  Nous  devons  aussi comparer l'effet stimulant du 
salairo aux  pièces  à  celui du  sytèmo  plus fixe  do  la priee do 
production. Î.· 
1 
PARTIE  I  I  I 
LA  PRODUCTION 
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Cha;gitre I. 
ANALYSE  DES  DOCUMœrr~S DE  PRODUCTION. 
I. V2.riations  do  prod.uction d' orisine tochniguo. 
Il est difficile de  s6parer rigoureusement  les causes techniques 
des  causes htwaincs des variations,quantitatives  ou  qualitatives,de pro-
ducti:bn:,...  On  peut  cepend~nt relever quelles  sont  les principales  sources 
de  variation d'ordre tecbniquo.  Cette description des  circonstances maté-
rielles de  fabrication aura  l'avantage d'amener à  des  conclusions qu'on 
pourrait qualifier de  "technologiques",  indiquant  à  quelles variations 
on  devrait  approximativement  sfattendre,  en dehors de  l'intervention hu-
maine.  Les  données  statistiques que  nous  présenterons dans  les paragraphés 
qui vont  suivre montreront  alors  jusqu'à quel  point les variations obser-
vées  de  la production du  complexe  hommes-machine  correspondent  à  cette 
attente. 
A.  Trains manuels. 
1) Etat des cylindres.  Pièces maîtresses  d'u~ train de  laminage, 
1 
les cylindres sont  toujours  en cause.  Nous  ne  pouvons  évidem-
ment  prétendre  à  la connaissance  exhaustive  do  ces problèmes 
de  cylindres,  ceci d' au·tant  moins que  les hommes  qui  travaillent 
autour  de  ces cylindres dont  on  parle  presque  comme  d'êtres vi-
vants,  mêlent  une  dose  de  légendes à  la connaissance  objective.(+) 
a) Mise  en route  s  En  début  de  semaine  los cylindres froids doivent  ôtre 
chauffés par un  laminage  d'un type  particulier (dimensions étroites,  puis 
de  plus en  plus larges),  à  une  cadence  plus lente que  l'ordinaire.  Cette 
mise  en route  du  train dure  plus de  8 heures  ;  elle n'est vraiment ter-
minée  qu'après environ  12  à  16  heures. 
-~--~--~--~--------~~~-----------~~~-~--~~------~----~~-~---~---------
(+)  Nos  indications  se basent  principalement  sur les  e~plications claires 
et rationnelles d'un chef d'atelier,  ancien  lamineur qui  a  beaucoup 
réfléchi à  tous les problèmes  techniques  du  laminage. ,i,;,'' 
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En  plus de  cette mise  en route périodique et normale -elle se fait 
généralement  la lundi matin- une  casse de  cylindre obligera,  après le 
montage  des  nouveaux  cylindres,  à  une  mise  en route  en cours de  semaine. 
Il ne  fait pas  de  doute  que  la mise  an route diminue  le rendement 
(du point  d~ vue  de la quantité, et dans une  certaine mesure,  de  la qua-
lité des produits). 
b) Température  a  Il arrive quo  lee cylindree soient  trop chauds.  Un  la-
mineur qui  "pousse",  qui  lamine à  une  cadence très rapide enfin de  journée 
{cas rare}  peut  les surchauffer.  Le  lamineur suivant qui  rencont~e de  tels 
cylindres  se  trouve  donc  en  face  de  conditions techniques l'obligeant à 
ralentir sa production. 
Inversement  un  lamineur peut se trouver devant des cylindres refroi-
dis.  Des  arrêts un  peu  longs laissent.les cylindres à  une  température in-
férieure  à  la normale.  Le  produit  se refroidit alors trop rapidement  ~t 
oblige à  un nombre  supérieur de  passes,  ce  qui ralentit la production 
pendant  un certain temps. 
c) Usure  1  Les cylindres vieillissent. Aux  trains à  main,  on  las garde 
jusqu'à x  tonnes  de  laminage.  Autremént  dit, bien qu'ils soient mie au 
parc à  cylindres à  chaque fin de  semaine,  ils lamineront  une  autre  semaine 
et continueront à  vieillir s·ans  être rajeuni.s par une retaille. 
Certains  jours,  les cylindres produisent moins tout  en demandant  un 
plus grand effort aux lamineurs.  Les  lamineurs  se  plaignent alors que  les 
cylindres "n'ont plus d'allongement". 
A la production relativement  lente des trains à  mains  correspond une 
usure  relativement  lente  des  cylindres.  On  verra que  le vieillissement dea  i 
cylindres,  aux trains plus modernes,  se,fuit beàucoup plus rapidement,  le 
ton~age laminé  étant bien plus grand et ils sont chargés tous les  jours. 
Mais  l'usure des cylindres aux trains à  main  peut  provoquer des va-
riations de  production d 1un  jour à  1 1autre de  la semaine. 
2)  La  marche  des fours.  On  dit que  "la capacité dos fours limite la 
capacité do  production"  ;  cola signifie que  le train pourrait aller 
parfois un  peu  plus  vit~ que  les fours.  Or  le produit doit atteindre •.  .  '.1~.  '  '. 
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une  température  o~itique, il doit stationner  sse~ longtemps dans· 
les fours.  Dès  que  le four est en retard, il s'en suivra un ralen-
tissement  de  la production.  Comment  le four peut-il être en re-
tard  ? 
a.)  Mise  en route  :  Il peut arriver que  le four  une  chauffe  pas  "  (assez), 
sa mise  en route étant lente,  malgré  les efforts des chauffeurs qui  sont 
à  leur poste 8 heures avant  l'équipe,  en début  de  semaine. 
b)  Cas  de  "bourrage".  Lorsqu'un'e  équipe pousse_la production,  elle dé.-
fourne  très rapidement  du four les bidons chauds.  L'équipe  suivante de-
vra laisser aux bidons récemment  enfournés le temps  de  ·se  réchauffer  • 
ceci  crée un  temps d'attente pour le  l~inage. 
c)  "Four pas  chaud"  t  Cette mention  se retrouve assez fréquemment  dans 
les rapports  journaliers de  production?  Que  ce soit par faute  du  chauf-
feur  de  l'équipe précédente de  laminage,  que  ce  soit parce que  la qualité 
du charbon est inférieure à  la normale,  le four freine le train.  Pour une 
équipe  donnée,  le "four pas  chaud"  constitue une  circonstance défavorable 
de  production  dont elle n'est pas responsable. 
3)  Les  "produits".  Les  ouvriers distinguent dans  les "produits"  1 
oeux qui  sont rentables et ceux qui ne  le sont pas.  Ce  jugement 
englobe une  appréciation des conditions techniques et dè .tarif. 
Un  produit  peut  ~tre difficile à  fabriquer,  mais relativement bien. 
coté  dans  le tarif et il sera.  "rentable". Il ne  faut :pas  perdre 
de·vue  que  la notion de  11produit",  source de  variation dans  les 
résultats  journaliers (en tonnes et en francs),  a  cette double 
signification. 
Q;ua.nt  aux raisons purement  techniques qui  confèrent au  "produit" 
de  l'influence sur le tonnage  journalier, elles sont divèrses  1 
a)  Les  dimensions et le poids du  produit initial varient  énormément  ;  ils 
rendent  plus ou  moins difficile le défournement,  l'engagement  sous  les. 
cylindres,  le rattrapage,  le transport du  dég~ossisseur au finisseur.  On 
ne  peut généraliser  selon un principe  simple  du genre  "plus la surface \' .. 
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est  ~,J'ande,  plus le travail est  long et difficile" ou  ttplus o•est lourd, 
plJ.lS  le travai,l est long et difficile". Il existe des  produit~ lourds de 
petite et grande  surface,  etc  ••• A partir d'une certaine réduction de sur-
face  le travail devient  plus difficile. 
b)  Les  dimensions du  produit final sorjt  encore plus variables,  puisqu'.aveo 
un bidon (produit initial) de  m§me  poids et de  même  dimension,  on  peut 
produire des feuilles  (prodllit final)  différentos en épaisseur et dimen-
sions.  Intervient ici le modo  de  laminage. Il est clair que  plus le nombre 
:~e passes est  important,  plus le tonnage fabriqué  sera faible.  Un  réchauf-
fage  intermédiaire ral0ntit considérablement la production,  de  même  qu'un 
doublage.  Ce  sont là des  règles techniques de  production,  ne  laissant au-
aune  latitude à  l'ouvrier sauf dans certains cas plutôt rares,  dans  la 
détermination du  nombre  da  pass(as  à  effec~uer.  Ce  sont  des conditions 
techniques,  indépendantes de  l'intervention ouvrière,  qui influent con-
sidérablement  sur le niveau de  production. 
o)  La  qualité de  métal du  produit n'est pas,  "comme  autre:foisn,  la m.§me 
pour tout  1 '.acier à  laminer.  Il arrive qu'une plus grande dureté du métal 
ral~ntisse le laminage  de  façon  sensible.  Il êst  diffic~le, toutef9is,  de 
préc]rser à  quel moment  une baisse de  la production est due  à  "l'acier dur" 
et plus encore  combie~, dans cette baisse,  est imputable  à  cette circons-
tance. 
4)  Les  incidents techniques.  Des  incidents mécaniques de  moindre  im-
portance  sont assez  fréquemment  cités dans  les rapports de  fabri-
cation.  La  réparation  exige  le plus souvent  une demi-heure  à  3/4 
d'heure environ d'arrêt.  Les  arrêts plus  longs  (casses de  cylindres,~ 
etc •••• )  sont  rares. 
Les  incidents mécaniques  sont naturellement un facteur technique 
de  variation de la production.  Mais il convient  de  relever qu'à 
propos des arrêts techniques  la distinction entre les causes tech-
niques  et  les causes hmnaines  de  variation est particulièrement 
difficile à  opôrer.  Il est impossible,  au niveau des  documents  de 
l'atelier du  train à  main,  de  préciser la responsabilité humaine· 
dans  les incidents mécaniques.  La  plupart d'entre eux sont  dus  à 
une  fatigue  du  matériel de  production,  mais ils ne  le sont  pas tous '  .. -
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et pas  entièrement.  En  outre,  la variation de  production enregistrée dé-
pend  de  l'effort fourni  après l'incident  (ou pendant  l'incident  1  contri-
bution de  l'équipa da  fabrication  à  la réparation). 
B.  Trains mécanisés. 
Dans  l'atelier des trains méoanisés,  les conditions techniques de 
variation de  la production - particulièrement du  Duo  - sont  encore  assez 
semblables à cellos des trains manuels.  Mais  la mécanisation  entra~ne un 
souci particulier d'organisation technique de  la production.  Dans  la me-
sure  où  les techniciens s'int,rossent bien davantage qu'autrefois préci-
sément  aux  conditions techniques de variation de  la production celles-ci 
ont  tendance  à  perdra  de.  l'importance  (ex  1  problèmes de  oyl~ndres). Ceci 
n'exclut  pas que d'autres oiroonstancea,  issues de  la mécanisation même, 
soient soUl'.ce.s  de  veîii.a.tibns importantes  (a~ :  incidonts  m~oa.niquor;). 
1) Etat dos  cylindres  1 
a) Mise  en route  :  Le  programme  de  laminage tient compte  des  exigences 
de  la mise  en route.  Des  produits los moins  larges,  on  passe  progressivement 
aux plus larges.  Du  fait de  la mécanisation des  transports la oadenoe  de 
laminage,  et en  même  temps  la mise  en route,  sont  plus rapides qu'autrefois. 
Au  trio,  le médian est remplacé  toutes les 8 heures  ;  au Duo  les cy-
lindres tiennent  environ une  semaine.  A considérer les tonnages du  Duo,  on 
peut dire que  les  jours de  mise  en route la production est plus faible  que  · 
les  jours qui  la suivent  immédiatement. 
b)  Usure-a  Etant donné  la plus forte  cadence  de  laminage  l'usure des cy-
lindres est ra. pi  do.  Les  effets de l'usure sur la production ne  semblent 
notables qu'au Duo.  Le  programme  de  laminage tient compte  du  vieillissement~ 
des  cylindres  1  à  la mise  en route avec  lo nouveau cylindre le  laminage 
est progressif,  jusqu'aux dimensions  les plus  larges  ;  puis vers la fin 
du cylindre  le laminage est dégressif  jusqu'aux dimensions  les plus étroites. 
Même  en dehors  de  cette adaptation du  programme,  l'usure du  cylindre qui 
ne  prend que  quelques  jours amène  à  une  plus  ou  moins forte ·baisse  du  to:nna.g,.,. 
t+l1~-ï;;in;~-j;;~t1~tt~;-P~;-~rtt;;-q~~-ï;-t~~;g~-d;;~;;~;~:d;;;~~a d·~'·:  -':.~ 
certaine limite.  Lutte parfois très dure  ou  vaine d'où les plaintes des  1~ 
mineurs contre le remplacement  tttnrdif" des cylindres.  tJ, 
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o)  Température  1  Le  réglage  de  la  température est perfectionné  aux trains 
mécanisés par  des  procédés de  r6chauffage  au gaz  ou  de  refroidissement  à 
air et à  eau qui  agissent  de  manière  à  limiter èfficacement  le freinag.e 
de  la production.  Il semble  qu'aux trains mécanisés,  le problème  de la  .... 
température ait trouvé  une  solution.  Ce  ne  serait plus guère  qu'en rap-
port  avec  l'usure  (ou  déformation)  dos cylindres que  la température a 
une  importance. 
2)  La  marche  des f'ours  a DivE)rs  perfectionnements techniques  de  ré-
glage  (cadrans,  procédés rapides refroidissement et de  réchauffage)  assurent 
une  marche  normale  et  sans histoires des fours.  Il ne  semble  pas  que  les 
fours  soient,  au train mécanisé,  un facteur de  variation de  la production  ; 
ce  n'est que  très rarement  qu'on  signale des  incidents de fours. 
3).f!e "produits"  s  Ce  qui  a  étô dit plus haut  à  ce  propos est éga-
lement valable,  pour le Duo  m5canisé,  et  à  un  degré moindre  pour  le Trio. 
4)  Les  incidents techniques  s  La  surveillance de  l'installation des 
trains mécanisés  par l'ingénieur  est~ès étroite.  Un  effort constant vers 
la suppression des  incidents a  entrafné  un  abaissement  progressif du  pour-
centage  des arrêts depuis la mise  en place de  l'installation et une  cer-
taine stabilisation.  On  s'attend chaque mois  à  x%  de  temps  d'arrêts. 
Les  co.sses  de  cyli:t.dros  sont rares,  du fait d'un effort d'aménagement 
technique,  d 1un  effort d'organisation du  programme  de  laminage  et de  l'at-
tention des  lamineurs. Il arrive tout  à  fait exceptionnellement une  casse 
t'technique"  occasionnée par un défaut  de  fabrication du  cylindre.  Les  rares 
casses.enregistrôes sont  "en principe" attribuées à  des fautes  du  personnel. 
Les  pannes électriques,  et las pannes mécaniques  ont naturellement une 
réperc~ssion directe sur le niveQU  de  production.(+) 
--------~---~~~-----~~---------~-~-~~~~~-~~-~-~----~----~~~-------~--~-
(+)  Par contre,  elles n'en ont  pratiquement  aucun  sur les salaires,  les 
ouvriers de  fabrication étant  payés "à la moyenne"  (salaire horaire 
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La·réperoussion des  pannes  sur la production varie selon la rapidité 
de  l'intervention de  l'équipe d'entretien.  Des  mécaniciens  spécialistes 
de  l'entretien sont affeot8s à  chaq~e ôqui:pe  de  laminage. 
c.  Train continu. 
Divere·bureaux d'ingénieurs ont étudié- et continuent à  étudter-
lfos  aspects techniques de  la production du train continu.  Tout  a  été mis 
en oeuvre  pour éviter les entraves à  une  production régulière.  Dans  la 
perspective adoptée dans ce chapitre,  on  notera relativement  peu  de  con-
ditions techniques  de  variation du  niveau de  production,  en dehors  des 
incidents. 
1) Etat des cylindres  1 
a) Mise  en  routo  :  Au  train continu,  les cylindres sont  changés plusieurs 
fois par  jour.  La  mise  en route est donc  avant  tout un  premier et délicat 
réglage.  Elle  sa fait toujours à  une  même  épaisseur de  bande.  On  suit la 
règle générale  classique  s  choix des bandes  progressivement des moins 
larges aux  plus larges, 
La  mise  en route  produit naturellement un  certain ralentissement de 
la production,  mais il paraît relativement faible  (comparé  à  celui  qui 
estœusé par le remplacement  des  cylindres ou  pnr un  incident). 
L'une des équipes de  laminage  doit faire deux,l 1autre un  seul rem-
placement  de  cylindres et de  mises  en train.  Le  niveau de  production sera 
plus bas pour la première équipe. 
b) Usure  a  Les  cylindres  sont  remplacésavant  que  l'usure puisse ralentir 
la production.  La  problème  de  l'usure est moins,  à  ce stade,  une  question 
de  cadenca que  de  programme  de  laminagea  A chaque  nouveau  jeu de  cylindres 
la progression des  largeurs doit être reprise.  Comme  le remplacement  des 
cylindres est fait régulièrement l'effet de  l'usure - à  travers les pro-
grammes  de  laminage qu'elle  conditionn~ -n'est pas un  facteur de  variation 
des niveaux de  production. 
o)  La  température  1  On  ne  signale pas de  problèmes de  température  des cylindres·· - 228  -
2)  La  marche  des fours  c  Les  fours  sont  plus que  jamais le "goulot 
d'étranglement"  du  train,  la capacité  du four détermine  largement  la ca-
dence  du  train.  Les  cadences très fortes exigent une  grande  précision de 
chauffe.  Aussi  l'installûtion dos fours  est très perfectionnée pour éviter 
pr0cisément qu'ils puissent  être la source  de variations de  la production. 
3)  Los  "nrodui~"· L'influence des  dimensions  du  produit et de  la 
qualité  des  anciens trains reste une  caractérj.stique essentielle du  la-
minage,  même  à  ce  stade.  Les  tonnages horaires sortis du  train sont dif-
férents  selon le poids  des brames,  les facteurs  de  réduction de  l'épais-
seur  (à une  réduction faible  correspond une  vitesse un  peu plus forte  de 
laminage),  la largeur,  la dureté  de  l'acier.  Fuis les exigences  de  qualité 
de  surface,  de  précision dimensionnelle et de  caractéristiques métallur-
giques  (emboutissage),  plus  sévère  à  certa.ins moments,  sont autant de 
sources  de variations dans  les tonnages.  Enfin le laminage  d'une  longue 
série de  mômes  produits à  des  taux semblables  de  ré~uctionœt plus ra-
tionnel  (augmentations  des  tonnages  par réduction des  temps  de  réglage). 
Bref,  on  dit que  le  "programme"  de  laminage  a  une  influence  sur les ni-
veaux  de  production. 
Cow~e, toutefois,  la répartition des  divers types de  produits  se 
fait de  façon très semblable,  à  comparer  de  semaine  en  semaine,uno statis-
tique des niveaux de  production  ne reflètera pas  de variations provenant 
du  "programme". 
4)  Les  incidents techniques  t  A  ce  staà.e  de  mécanisn.tion,  les inci-
dents cor.stituent la source  principale et redoutée  de  variation do  la pro-
duction. 
Il reste difficile, malgré  les contrôles  (comme  les graphiques per-
manents d'épaisseur et de  température)  de faire  la part dos  causes tech-
niques et des fautes  du  personnel.  Une.  bande qui  se  cogne  contre un cy-
lindre  ("serpentin")  pout  casser une  pièce  de  la cage  et provoquer un 
arrôt  de  production de  quelques heures,  si cette pièce est d6licate à 
romplacer.  La  responsabilité  des  lamineurs peut  être engagée  (réglage  im-
prëcis),  mais il faut  considérer des  "facteurs techniques".  En  effet do 
nombreux  serpentins peuvent être éliminés des  cages et la production re-
prise rapidement.  Puis,  étant donné  l"impondérablo"  technique,  viendra un 
jour  où  une  pièce sera cassée. 
;  ,. ·~ ~:-·  '  ' 
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L'opinion générale est que la.  majeure partie des  :i-ncidents n'est pas 
imputable  au personnel,  mais  d'origine purement  technique. 
S'il est vrai que  les incidents ueuvent faire baisser considérablemént 
le  nive~u de  production,  à  une  certaine ôpoque,il faut rappeler que  tout 
a  été mis  en  oeuvre  pour empêcher  que  cela se  produise.  Des  rapports d'in-
génieurs  on  peut conclure qua  da  constants progrès dans  la prevention des 
incidents sent réalisés d'uno  annôe  à  l'autre.  Puis,  ce qui  plus est - èt 
nous  intéresse dans  ce chapitre - les pourcentages d'arrêts par quinzaines 
sont  stabilisés. 
+  +  +  + 
En  conclusion, il nous  somblo  possible de  dégager,  à  titre d'impres-
sion générale,  le principe d'une neutra.lisetion progressive,  avoc  la mé-
canisation,  des causes  techniguos  de  variation de  la production. 
Dans  les ateliers anciens relativement  peu d'efforts ont été entre-
pris pour stabiliser techniquement  les niveaux de  production.  Dans  les 
ateliers modernes  où  des  machines  extrêmement  complexes  posaient  de  très 
.nombreux  et difficiles problèmes,  un  effort ooLsidérable et couronné  de 
succès a  permis d'atteindre une  production de  plus en plus fortement  sta-
bilisée. 
Ceci étant,  on  va  pouvoir analyser les documents  d'usine sur les 
niveaux.  de  production. Il est possible de  comparer  s  (1)  las variations 
dans  le temps,  (2)  les variations de  la  production confrontées avec  les 
variations du  salaire et enfin (3)  les niveaux  de  production des  équipes 
d'une même  installation. 
Si, par hypothèse,  on  admet  que  l'effort des  ouvriers est constant 
sur une  longue  période,  on devrait trouver les indices suivants de  va-
riabilitJ  1 
- ( 1)  Comparaison  des ni  vee.ux  de  :production dans le temps  t  varia-
bi  li  té maximum  au train manuel,  au  duo  m0canisé,  minimurrf  au 
train continu,  intermédie.ire  au trio mécanisé  J 
- (2)  Comparaison  des variations do  production et des variations de 
salaire  1  concordance  entre  les deux variabilités,  degré  de 230  -
concordance d'autant plus faible  quo  la partie variable dans 
le  s~laire est moins  importante. 
- (3)  Compar?iRon  ontro  les niveaux de  production des  équipes  1  dif-
férenceo  de  moins  en moins grandes  avec  la méc~nisation. 
Dans  les trois paragraphes qui  vont  suivre,  nous  ferons  ûtat des 
résultats d'une exploitation statistique des  docmnents  d 1usine.  On  verra 
par référence  à  ces  tendances ainsi esquissôes  qu~l semble  être l'apport 
humain  à  la production  :  l'effort des  ouvriers,  supposé  constant  ci-dessus, 
aura déploy6  son influence  sur les niveaux de  production.  L'interprétation 
de  difft.3rences  entre la tendance  esg,uissée  compte  tenu des seules con-
ditions techniques do  variation de  la prbduction - et la tendance  cons-
tatée  ser~ une  interprétation de  l'intervention ouvrière. 
II. Variati_çns  d.e .rrod_Ection  d~s  _lo  temps.-
Comment  apprécier les variations de  production ot ceci plus parti-
culièrement  dans lo but  d'une  compar~ison de  quatre installations de  ca-
pacité fort diverses  ?  Comment  éliminer la part de variation provenant  du 
nombre  d'heures travaillées  ?  - Ce  qui  nous  intéresse ici ce  sont  les Vû-
riations en tant que  telles,  afin de  cerner d'aussi près que  possible llim-
portance  de  l'intervention ouvrière. 
a) Mode  do  calcul  1  Le  calcul -de  la variabilit0 des niveaux de  produc-
tion au moyen  de  la variance  a  paru le mieux adaptü  à  ces fins.  Prenant 
comme  donnée  unitaire de  buse le  tonnage  horaire moyen  par quinze.ino  de 
l'atelier,  nous  pouvions calculer un  tonnage horaire moyün  annuel.  Autour 
de  cette moyom1e  annuelle  so  distribuent les moyennes  hor~ires des quin-
zaines.  Cette dernière distribution,  au-dessus et au-dessous  do  la moyenne 
annuelle,  la varia  bi  li  té,  est  obtenue  pc.r  le calcul de  1~ variance<+)  1.puis 
de  l'écart type(++)_ racine oarrje de  la variance -. 
\+J--1ë-nëmtrë-dïhë~rës-~üin7.~inë-nc-varië-qüe-!~ibïë~ënt-rro-~J-;-ïa-va=---
riance établie  eur  des moyenr1os  est  u:no  bonne  estimation de  la variance 
réelle,  malgré  le fait qu'on donne  autant d'importance  à  toutes les mo-
yennes,  qu'elles zoient celles  ~'une  quinz~ine d'un faible  ou fort  nom-
bre d'heures. 
(++)  Nous  avons  èxprimé  la valeur des  écarts-type  en %  de  la moyenne  de  pro-
duction de  chaque usine,  afin d'éliminer l'importance du  niveau des ton-
nages  moyens  en chiffres absolus.  Comme  la valeur de  l'écart-type ost 
fonction de  la valeur de  la moyenne,  on  ne  peut  comparer  entre a-teliers 
qu'après l'avoir ramené  à  un  même  ordre  de  grandeur. 
.\; '.ww,.-;"1 
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b)  Rés~ltats 1  Pour apprécier les valeurs obtenues nous les confronterons  -::1· 
aUx  valeurs attendues,  en cbhors  de  1 t intervention ouvrière  (cf.  plus h'aut).  ' 
'  ~ 
-l' 
Varinbilité  de  la production. 
7-------....------------r-.... ---··---
•  Variabilité  · 
techniquement 
!  attendue.  ! 
Variabilité 
constatée. 





Trains manuels •••••••• 
Duo  mécanis0 •••••••••• 
Trio m6oanisJ ••••••••• 











Si  on  considère  les deux  premières et loa deux dernières .installa-
tions ensemble  on  peut dire que  la tendance générale est celle d'une di-
minution de  la variabilité  avec  la mécanisation.  La  tendance générale, 
compte  tenu de  l'intervention ouvrière dans  la production,  reste donc 
celle qu'on avait esquissée  en partant dee  seules conditions techniques 
de  variation. 
Cependant  la comparaison,  pour chaque  installation,  entre la tendance 
attendue et la tendance  observée  amène  à  constater ,que  tout  se  passe  co.mme 
si  1 
- I)  • • • . • • • • • •  Au  train manuèl  l'intervention ouvrière agissait  dans 
le sens d'une diminution de  la variabilité de  la pro-
duction. 
-II), II')  •••  Aux  trains mécanisés,  l'intervention ouvrièrq  ne  chan-
- Ill)  ••••.••• 
geait pas notablement  la variabilité techniquement 
attendue,  et 
L'intervention ouvrière,  au  train continu,  agissait 
plutôt dans  le sens d'une augmentation de  la varia-
bilit6 de  production. 
Voici  quelques  commentaires et hypothèses d'explication  (on ne  peut 
aller plus loin,  dans  une  analyse de  la production  a  posteriori  où  di-
~erses variables n'ont évidemment  pas  pu être contrôlées). 
~r 
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- !) ....... Train  manuel  :  La  tendance  constatée  peut s'expliquer 
par une  entente  ouvrière  sur un  niveau de  production  jugé 
"normal"  (voir  à  ce  prcpos,  plus bas,  le chapitre  :  "Pla-
fond  de  production"). 
II) •••••••  Duo  mécanisé  :  La  forte variabilité attendue n'est pas 
réduite ici par une  stabilisa  tic!:  de  la production  ;  il 
est probable que  l 1intervention  ouvrière augmente  même 
légèrement  la variabilité qu'on devait  techniquement at-
tendre  :  cette tendance  correspondrait  à  une  situation de 
compétition tempérée  entre équipes  (voir également,  à 
ce  propos,  le chapitre  "Plafond de  production"). 
-II')  ••••• Trio mécanisé:  La  variabilité relativement  faible  cor-
respond  à  la variabilité techniquement  attendue  parce 
que  l'effort ouvrier,  à  ce niveeu technique,  est déjà 
fortement  dominé  par la "machine",  le cadre technique 
dans  lequel il s'intègre.  (voir à  ce  propos  le chapitre: 
"Influence ouvrière") 
-III)  ••••• Train continu:  L'intervention ouvrière fait  légèrement 
augmenter la variabilité techniquement  attendue,  ce  qui 
semble  devoir être  attribu~ à  quelques incidents impu-. 
tables au personnel. 
III - Comparaison  des variations  d~ production et 
d§S  variations de  salaire. 
Si  on  réfléchit aux principes  des  systèmes  de  se_laire,  di  verses ques-
tions se  présentent habituellement  à  l'esprit. Ainsi  à  propos  de  deux si-
tuations qu'on peut râ  sumer  de  la fr.tçon  sui  vante  :  dans un atelier où  le 
système  "entièrement  aux pièces" est pratiqué,  les salaires doivent  se res-
sentir aussi bien des variations de  production d'origine technique  que  des 
variations dues  à  l'intervention des  ouvriers  ;  dans  un  atelier où  le sys-
tème  de  salaire comporte  une  importante partie fixe,  les variations d'ori-
gine  technique et d'origine  ouvrière  Ae  répercutent moins  facilement  $Ur 
les salaires.  On  se  demandera  si le principe des  systèmes  de  salaires est 
juste,  efficace,  etc  ••••• 
L'analyse des documents  qu'on vient  de  commencer  par l'analyse des ni-
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utiles.  On  analysera. la varia  bi li  té  des mlaires dans le  ten.ps,  avant  de 
la comparer à  ln variabilité de  la  p~oduotio~stifin de  montrer  jneqü1à 
quel  point  les questions  "de  prj.nci:pe"  qu'il/  courant  do  poser à  propos 
des  systèmes  de  salaires sont rGalistes. 
a)  Mode  de  calcul  '  Les  documents  déjà utilisés dpns  le paragraphe pré-
cédent  contiennent  les données unitaires dont  on  a  besoin ici, c'est à 
dire les salaires moyens  horaires par quinzaines,  par atelier. En  pro~ 
cédant  aux mêmes  calculs de  la moyenne  hor~ire annuelle et  des écarts-
types  on  obtient un indice de  la.  variabilj.tô que  nous  traduisons également 
en% de  la moyenne  (pour éliminer l'influence du niveau du  salaire ho-
raire en chiffres absolus).· 
b) Résultats  t  Pour apprécier les résultats,  noùs  pouvons  ici encore 
les confronter à  la variabilité de  la production  techniquement  attendue. 
Vsriabilité  du  salaire. 
1-~~-----~--~~~------~y~~--~--~--~y 
;variabilité de  la pro- !  Variabilitô  , 
;duction techniquement  ,  du  salaire  · 
·  attendue.  ·  obtenue. 
!  ! 
y---------~-~-~~~~~~-~-~-~------,---~-~~-------~~-~-----!~------------~f 
I  Train manuel •••••••••••••  Très forte  2  % 
II  Duo  mécanisé~  ••••••••••••  Forte  6.8 % 
II'  Trio mécanisé ••••••••••••  Intermédiaire  3.6 % 
III  Train continu  ••••••••••••  Faible.  0.8 % 
Une  anomalie  saute  av. x  yeux  :  dans  1 1 atelier des trairis manuels,  où 
l'on devait techniquement  s'attendre à  une  très forte variabilité, tra-
duite le plus directement  possible par le  système  de  salaire,  la variabi-
lité des salaires est très faible. 
Les  autr~s résultats paraissent relativement  proches  des  prévisions 
que  pour  le moins ils ne  contredisent pas de  cette manière flagrante. 
Mais,  on  peut faire  un  pas  de  plus dans cette analyse globale,  fort 
sommaire  évidemment,  en  référant  la variabilit8 des  salaires à  la varia-
bilité de  la production. 
,, 
~· 
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Variabilités Salaire /  Production. 
r-~-~~~~---~~~----~~T--~---------------r---~~ 
,  Variabilité  ;  Variabilité de  ,  j 
·  du  salaire  ·  la production  ;Rapport1  observée  observée  ;  f1l  , 
'  (1)  '  (2)  ;  T2Y  ; 
~-~-~----~-----~~----~·~-~--~~~---~--~---·----~---~~-~------·-------·  !  !  !  !  ! 
I  Trains manuels  0)..  2  %  9.15%  0.22 
II  Duo  mécanisé  0)....  6.8  ~  14.21 %  0.48 
II' Trio méoanisé  00)..  3.6 %  6.9  %  0.52 
0.8 %  !  7·73%  0.01  t III Train continu  00 ) •• 
!  !  ! .  !  t . 
+-~-----~--------~---~---~-~~~-----~---------~--~-----~-~--~---------
·o) •••  Systèmé  de  salaire  1  Intégralement au rendement. 
00 ) •••  Système  do  salaire  :  Partiellement au rendement 
(p~rtie fixe et partie variable) 
On  peut  analyser aveo  plus de  précision le rapport entre les varia-
tions de  production et de·  salaire au moyen  d'un calcul de  corrélation(+), 
~fin de  déterminer,  puisque variations il  y  a,  si celles-ci ont  tendance 
à  aller dans  le même  sens et  jusqu1à  quel point. 
Il résulte de  ce calcul que  la corrélation est pratiquement nulle 
(r = 0.035)  au train manuel, ·au duo  mécanisé et au train continu,  alors 
qu'au trio mécanisé  elle est assez forte  (0.70). 
Ces  résultats,  comme  les précédents,  sont  contraires aux  prévisions 
basées  sur les seuls principes du  système  technique  de  production et du 
s7stème  de  salaire. - 235  -
Devantœs divers résultats la conclusion qui  s'it~ose est que  la 
P,rnamique  du  système  de  production,  son fonctionnement,  ne  correspond pas 
aux principes gui semblent  le rôeir. 
On  peut  alors formuler  des hypothèses ressortissant de  deux  types 
d'explication  1  ce  qui  fausse  le libre  jeu des  systèmes techniques et 
de  rémunération ce  sont d'une  part les aménagements  aux  systèmes  de  salair~• 
leur adaptation 'à  la  "r~alité", et d'autre part,  les décisions ouvrières 
d'a.uto-régulation de  la production qui  sont  à  leur tour une  adaptation  à 
la "'ré ali  té  rr. 
Voyons  plus en détail ce qu'il faut  err~endre par là. 
Aménagements  au  système  de  BRlaire. 
L'adaptation du  système de  salaire à  diverses circonstances de  pro-
duction (voir plus haut,  chapitre  "Modes  de  rémunération")  explique en 
partie les résultats  ob~ervés. Il est normal  de  trouver,  pour toutes les 
installations,  une  variabilité de  salaire plus fnible que  la va.;ria.biJ.i.t? 
de  production  s  les "tarifs" sont  diffé~entiels. Dans  toutes les usines, 
particulièrement dans  les ateliers anciens, il était  indis~ensable d'a-
juster les tarifs nox.  pas  simplement  aux quar..ti tés produites,  mais  à  1 1 im-
portance  de  l'effort demandé.  Ainsi,  par  cxem~lo,  au duo  mécanisé,  cer-
tnins produits permettent  d'atteindre un  tonnage  journalier relativement 
fort,  au moyen  d'un effort relativementfuible et  inverse~ent.  Pour une 
installation comme  le trio un  aménagement  moins  impo.-tant vient  simplement 
modifier le tarif général pour certaines dimensions par dea majorations 
(10% 20% etc  ••• )  afin de  ré  ompenser  un  effort supplémentaire.  Au  train 
continu la variabilité du  salaire est abaissée par le fait qu'il n'est pas 
tenu  ~igueur, à  l'équipe,  de  la majorité  des incidents,  même  de  ceux  où 
une  responsabilité partielle du  personnel est engagée. 
En  plus,  au  train manuel  un aménagement  d'un type particulier a  éga-
lement, pour effet d'abaisser la variabilité du  salaire  :  ce sont  les ocr-
rections des  gains  journaliers et du  nombre  d'heures travaillées (voir dans 
le chapitre  "Modes  de  rémunération"  :  "Nivellement  des  salaires"). 
Au  train  continu~  la formule  de  prime(+)  contient  un  nombre  constant 
par lequel le nombre  variable,  proportionnel à  la production,  est divisé. 
Ceci  est destiné  à  freiner,  pr0cisément,  les répercussions de  la variabi-
lité de  production  sur le aalnire. 
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Auto-régulation ouvrière de  la vroduction. 
Les  am0nngemcnts  aux  systèmes  de  salaires pratiqués expliquent 
presque  à  eux seuls pourquoi  la variabilité du  salaire· est partout infé-
rieure à  la variabilité de  production.  On  peut  ajouter cependant un  com-
plément d'explication,  en partant  de  l'idée d'une  entente  ouvrière  sur 
des normes  de  production (cette dernière est démontrée  dans  le chapitre  : 
"Plafond de  production" et d'ailleurs communément  admise  et commentée  dans 
les ateliers)  ;  ceci  plus  spécialement  pour les anciennes installations. 
Si la variabilité du  salaire est particulièrement faible  au train 
manuel  et assez faible  au duo  mécanisé,  c'est aussi  parce  que  le point  de 
référence visé  par les ouvriers est souvent bien plus une  norme  de  gain 
journalier qu'une  norme  journalière de  production  :  l'auto-régulation de 
l'effort de  production se fait,  le plus souvent,  en vue  d'un gain à  at-
teindre.  C'est  là,  entre autre,  une  conséquence  du  paiemen~_ différentiel 
des  produits dont  on  vient de  parler.  Si  les ouvriers décidaient  de  veiller 
à  fournir un même  effort tous  les  jours,  la variabilité de  salaire serait 
bien plus forte.  En  fait,  on  n'a aucune  raison de  penser que  leur adapta-
tion au système  de  production  se fasse  dans  cette perspective.  L'auto-
régulation- ouvrière  de  la production viso avant  tout la stabilisation des 
gains et non  des niveaux de  production  journaliers  ;  l'effort déployé, 
pour atteindre la norme  journalière de  salaire,  est variable  (voir  ~ ce 
sujet les remarques  ouvrières  sur les produits "rentables" et le  système 
de  salaire en  général PARTIE  I  "Salaires",  ch. II). 
IV- Niveaux  de  production des équipes d'une  1;11ême  ins_1E)latio.E.• 
Avant  de  comparer  les nivenux de  production,  que  diverses équipes 
peuvent atteindre dans  des conditions de  travail semblables,  sur les mêmes 
inst~llations, il est utile de  procéder à  une  analyse préalable de  la 
variabilité  de  production entre équipes. 
On  peut admettre,  d'une façon générale,  que  les équipes d'une même 
installation travaillant dans  des conditions  s~ffisamrnent semblables  pdur 
qu'il soit  l~gitime de  comparer  la production  par équipes.  Toutefois,  on 
doit s'attendre à  ce  que  les différences  do  variabilité de  production entre 
les équipes,  techniquement  parlant et  en  dehors  de  1 1intervention ouvrière, 
soient  plus fortes aux  anciens trains qu'aux trains modernes. :''1î;': 
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(1)  Comparaison  de  la variabilité dé  production entre âquiEes. 
a) Modo  de  c*lcul  a  Les  documents utilisés au paragraphe  préc&dent,  nous 
fournissaient  les  moyenn~a horaires des  tonnages de·  24  quinzaines  (1956). 
La  calcul  ~evait apporter la variabilité  d~ production pour une  installa-
tion,  toutes équipes additionnéès.  Les  mômes  documents  permettont  de  cal-
culer la variabilité de  production pour chaque  équipe  séparément  par le 
m~e mode  de  calcul.  Ce  sont ces variabilités que  nous  comparons  entre 
elles,  pour chaque installation.  La  comparaison porte sur deux  équipes, 
au train continu,  et sur trois ou  six  équip~s aux autres installations. 
La  comparaison des écarts-types a  @té  taite par la méthode  de  com-
paraison F de  Snédécor. 
b) Résultats  a Il n'y a  pas de  diffé~enoes notables entre les variabilités 
de  production des équipes-travaillant sur une  même  installation (elles sont 
t·rop petites pour être statistiquement  ai8!lificatives(+)).  Ce  résultat est 
observé  aussi bien aux· anc,iens  trains qu'aux trains modernes. 
Avant  d'essayer de  conclure,  onœ  ~emnndara maintenant  qu~ls sont les 
niveaux de  production des diverses équipes d'un même  train ? Dire  que  les 
variabilités de  productionoont très semblables n'exclut pas  l'existe~oe 
de  différences de  niveaux. 
(2)  Comparaison des niveaux de  production entre équipes. 
Il est difficile d'imaginer que  les ouvriers appartenant  aux di-
verses équipes d'une  mêm~ installation ne  soient pas  de  capacités physiques 
et de  compétences professionnelles assez variables.  On  s'attend donc  à  trou-
ver un résultat assez différencié dans cette comparaison,  pour le moins  aux 
anciens trains. 
wte;-;;ï~;;-;;:t;;-~bï;~~;;-;~ïd;-1;4;:t-ë79ë-;~-t;;i~-;;~~;ï-;1;;-;;---·  ·  ... 
1,6 au  duo  mécanisé  ;  0156  au train continu pour  24  valeurs de  la va-
riable.  Au  seuil de  P  =  0.5 et pour 46  degr6s  de  liberté,  la diffé-
rence  des moyennes  n'est significative que  pour des valeurs de  "t" su-
périeures à  2.02.  Aucune  des différences constatées n'est donc  sta-
tistiquecent significative. ;  ' 
~. ~·:  •  1  ;;  '  -., 
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Les  chiffres confirmen·t-ils cette attente  ?  C  1 e'st  <?e  que  l'analyse 
des niveaux do  production entre équipes pourra faire apparaître. 
a) Mode  de  calcula  Les  données unitaires de base  sont ici les tonnages 
horaires ooyens des quinzaines,  relevée pour-une  année  et pour chaque 
équipe.  La  comparaison est faite sur les tonnages  annuels moyens.  Les 
différences ont  été soumises  au test de  Student  (+). 
b) Résultats  a  Les  calculs effectués montrent  pratiquement  aucune  dif-
férence  entre les niveaux de  production des  diverses équipes,  Ceci est 
valable  pour  les équipes  da  toutes lea installations. 
Cette double  absence  de  différences ne  paut  âtro expliquée,  aux 
anciens trains,  que  par une  action stabilisatrico  des  ouvriers,  une  e~ 
tente entre équipes et autres trains - trio mécanisé  et· train continu -
par la dominance  de  la "machine". 
Ce  rôsul  tat  n'' est paradoxal que  par rapport  aux  prévisions sur les 
anciens trains. Bien qu'il y  ait quelques différences d'uno  quinzaine  à 
l'autre au trio méca.nisé  entre les niveaux de  production atteints par di-
verses équipes,  on  admet  facilement  l'homogénéité des résultats sur une 
longue  période.  Au  train continu,  l'absence de  différences'para1t normale. 
Dans  les deux  cas 1 1influence  ouvrière,  comme  on  le verra (chapitre "In-
fluence  ouvrière"),  est avant  tout  de  type préventif  t  l'effort des di• 
verses équipes porte vers une  production  "normale",  le niveau de  produc-
tion est avant  tout celui de  la capacit&  de  l'installation. 
Aux  anciens trains, n'étaient les résultats des paragraphes précé-
dents de  ce chapitre,  l'absence de  différences serait surpr-enante,  car 
\ 
elle existe en dépit  : 
de  conditions techniques de  variation  amen~nt normalement  à 
des différences 
- du  principe des  systèmes de  salaires "ontièrement  au rendement" 
---~~----~-~--~--~-------~--~~--~-------------~-~------~~----~------~---. 
(+)  La  normalité  d~s distributions n'étant  pas vérifiée,  l'emploi de  ce 
test peut  prê-ter à  ori  tique.  Comme  il s'est avéré qu'aucune des dif-
férenaes n'était significative,  l'emploi  de  méthodes  non-paramétriques 
ne  s'imposait  pas. 
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de  larges possibilités d'influence  (à oet égard,  le chapitre  a 
"Influence ouvrière"  concluera à  une  importante "influence 
initiative"). 
de  certaines différe11ces da  oapaci  t&s  physiques et de  compétenne 
professionnelle qui  existent certainement  entre ouvriers. 
de  différences sociales entre équipes  ;  certaines d'entre elles 
fonctionnant  mioux  que  d'autres  (à propos  de  l'importance du la-
mineur  "chef~' du groupe,  voir chapitre  "Influence  ouvrière"). 
La  comparaison entre équipes amène  donc  également  à  l'hypothèse d'une 
auto-régulation de  la production par les ouvriers. Il doit y  avoir sta-
bilisation,  dans  ce  sens que  l'ef~ort des  êquip~s tend à  contrebalancer 
les variations d'origine  technique,  ceci dans  le but de  la stabilisation 
des  gains  journaliers dont  on  vient de  parler plus haut.  Or  oette adap-
tation. au système  de  production et dù  salaire n'est possible que  si las 
ouvriers se réservent  une  certaine marge  de  liberté, s'ils gardent  dans 
une  certaine mesure  le contrôle de  leur effort. Il ne  peut  y  avoir de 
réserves do  force 9  sans oe  contrôle qui  se  traduit par une  entente  sur 
des  "normes". 
L'existence de  oes  normes  peut  êtreŒmontrée par une  étude des ni-
veaux de  production pour des  produits de  môme  type.  C'est ce  que  nous 
allons entreprendre dn.ns  le prochain  ohe:. pi  tro. ---- ~  ', 
t' 
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II - PLAFONDS  D3  PRODUCTI0N  JT  SALAIRJS  AU:{  PI1C~S 
1  - Histogrammes  do  production 
A - T?.AI?1  I.~miDL 
a)  Existonco  d'un~ norme 
Los  indices  do  variabilit6 do  la production constatés dans 
l'analyse  dos  chiff:ros  do  production "dans  le  tomps"  ot "ontro 
équipas"  ont  co:aduit  à  l'nypothèeo d'un alignement  :rigoureux sur 
uno  norme  do  production. 
Cotte  normo  do  production égalomont  rencontrée  dans  l'analyse 
du  système  do  salaire(+) no  pouvait ôtro dircctOI"lont  1niso  on  ôvidonco 
par l'exploitation dos  productions  par quinzaines  :  dans  cos  produc-
tions  sont  mélane-és  dif'fé:ronts  produits ct la norme  diffère  pour 
chacun d'eux.  L'analyse  dès  productions  journalières pour un  nômo 
produit  p~rmct d'approfondir  co  probl8rno. 
Dans  les histogrammes  ci-contre  sont notés on  abcisse los ton-
nages  produits  par  jour par 1'  éq_uipo  considérée.  Lo  nombre  do  fois 
où cos  tonnag,Js  apparaissent  donne  la configuration dos  histogrammes. 
Los  productions  normalos  sont  notées  on gris.  Los  productions  on 
blanc  représentent  dos  conditions  do  production où  uno  gôno  d'ordre 
tochniqua  a  donné  lieu à  una  "mention"  spéciale  --~~ostinée  à  obtenir 
pour la baisso da  la production ainsi  justifiée,  une  compensation do 
salaire. 
Lo  nombro  limité do  donnôos  qui  servent  do  base  à  cos  histo-
grammes,  qui  tiont à  la rar()té dos  journées  où los équipes  lilJnincnt 
un  mOmo  produit,  o1)ligo  à.  ôtro  prudent  dans  leur interprétation ct 
à  n6gligor los détails do  leur particularit6s.  Copcndant  plusieurs 
(+)Voir plus haut,  ch api  tro  "Modo  do  ré:·üu.n8ration"  ,  "Adoption ot 
évolution du  système  do  salaire" - 241  -
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conclusions  gônéralos apparaissent. 
Le  promior résultat. frappant  do  cos  histogrammes ost,  dans  los 
trois  cas,  la pointe  do  production  au.."C  1.000 fouilles  :  los produc-
tions  jnurna'Iièras no  sont pas distribuées  au  hasard  i  il y  a,  pour 
los trois  équipes,  u:no  normo  très nct·to  qui,  à  olle seule,  re  pré- · 
sente la moitié  dos  scoros  do  production.  Le  système  do  salaire aux 
pièces  no  joua  donc  pas  comme  stimulant,  du  moins  à  l'état pur.  Si 
on  était dans  la simple  situation bipolaire  :  effort à  fournir,  sti-
mulant  de  1 '0f:~'ort 9  pour un. m(LlQ  produit,  le  stimulant  économique 
stant lo  m~mo  9  1 1 ,·tiétogrammG  do  production do  chaque  équipa  devrait 
prendre  la  form:)  d'uno  courba  on  cloche+:  on  offot,  uno  :quipo tra-
vaillo  Jlus  ou  ooins bien sJlon las  j~urs ot  sos  scores do  produc-
tion auraient  une  disporsion  dégr::)ssiv~ do  chaque  côtt d'un:.)  m6dianc 
D'autre part,  los  équipes  sont  natu:collomont  d·')  valour in0galG  ct 
los m€dianos  d)S  différentes  équipas  ne  dovraiont  pas  coincidcro 
Contrairement. à  cotte attonto 9  lvs  histo.~ram;.:os  do  ~-reduction jour-
nalière  par équipoo  sont  dos  courbos  on "J"  :  courbes  dissymétriques 
avoc  une  pointe  comr.mno  à  droi  tc,  au-t:olà  de  laque  llo on  tombe  brus-
quç-mcnt  à  .O. 
La  première  conclusion ost  quo  la stif:.1ulation  économique  du 
salaire aux  })iècoo  no  jouo  pas  d'une  faç.on  simple. Il n'.Y  a  pas  los. 
diffsron·cos  au  jour lo  jour ot par  6o,uipc  qu'on d.ovrai  t  rencontrer 
si la réponse  au stimulant  économique  ôtait un:J  courba  d'  ·.:;ffort.  Ou 
1~ stimulant  no  jouo.  pas,  ou d'autres fact:Jurs  quo  1 'offort ot lo 
stimulant ontront  on  jou.  Los  scores  do  production sont  conoontrés 
pour  toutes  los  équipes  à  un  m8mo  niveau.  La  courbe  on  "J"  r8vèlo 
une  norme o  Comment  1'  :;xpliq1.10r  ? 
~llo pout  avoir doux significations  :  une  si~1ification tech-
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b)  S'  a~?ïi t-il d'une  norme  technique  ? 
Qu'on ost-il dos  lirai  tas  t.::chniquos  do  la production  ?  Laissent-
elles certain  jou  à  l'initiative ot  à  l'effort des  hommes. 
Plusieurs faits  porrncttont  do  le  ponsc:r  ; 
d'abord l'cxistoncc  môme  du salaire aux pièces qui n'ost pas  uno 
formula  naturellement  adaptée  à  la réalisation d'un  optimum 
technique; 
-également la forme  do  l'histogra~no  :  la plus  grande  partie  dos 
scores~ si  tuées  on deçà do  la pointe  do  l 1 histo~1rammc sont  dos 
journées  "avec montiontt,  c'ost-à-diro où,  à  la doma.ndo  dos 
ouvriers,  lo  contromaitro  a  mentionné  un  incident  technique  ou 
une  particularité tachniquo  qui  a  ralonti la productiono  Il no 
s'agit pas  là d'arr8ts  importants  :  coux-ci  sont signalés  sous 
f  ..  "  ,•  f  unJ  autre  orme  ,::t  payes  a  part  \ c  a  chapi  tr·.Js  "Modos  do 
rêmunéJ:·a ti  on"~  "arrô  -ts") o 
Mais  si la qualit5 dos  rnati~ros promièros 9  l'~tat de  marche  do  la 
machino  ou  de  petit:.·  incidents  pouvant  faire  que  certains  jours  on pro-
duise  moins  que  la norme,  il serait logique qu'il y  ait inversement  dos 
jours  où  "ça marche"  particulièro:J.>ont  bion ot où  on devrait dépasser 
lo  score  ordinaire.  Si  dos  déterminants  techniques  conduisent  à  d:)s 
chiffres de  production d'un dixième  on  deçà.  de  la production o.rdinairc, 
dosœusos  analogues  devraient  donner,  d'aut~os  jours,  uno  production 
d'un  .. dixièmo  au-delà..  Los  conditions  techniques  à  co  stade  ne  sont  pas 
si rigoureuses qu'allos  créent  un  plafond technique  qui serait la 
norme o 
Los  témoiGnages  nous  révèlont  qu 'historiquomont  "on  a  fai·b  mieux", 
que  dans  uno  situation comp6titivo il y  a  ou  d'cxcoptionnols  records, 
la production montant  jusqu'à 1.200 fouilles  (au lieu do  1.000).  On  a 
bien fait allusion alor8  à  des  conséqu..)ncos  sur l'état dos  machines, 
mais  on n'a pas  pour  autant  signalé  do  cause  importantoo  Mais  môme  s'il 
ost  techniquement  dangereux do  faire  1.200 fouilles,  l'importance  do 
co  rocorcl ost  une  prouve  quo  d.:~s  d6passomonts  do  la  norme  do  20,  40 
ct  60  fouilles sont  t~chniquomont possibles.  Or  ils no  so  produisent 
pas. 
Si  l·;s  raisons  techniques  no  suffisent pas  à  .JXpliqucr la forme  do  .  ,., 
l'histogramme,  il faut  bion faire  intervenir dos  facteurs  humains. - 244  -
o)  S·' agit-il d 'uno  norme  sociale  ? 
S'il y  a  cu historiquoœont dos  dopasso~cnts do  la norme  actucllo, 
il n'y a  pas,  à  cc  nivDau,  do  plafond  tochniquo  ot lo plafond actuel  do 
la production manifeste  une  décision,  uno  volonté  do  n ..  pas  fairo  plus. 
Comment  s'expliqUe  ootto  norme  sociale  ?  Les  histogra~os montrent 
qu'il faut  faire  un  cortain affor·t  pour atteindre la normo  :  deux dos 
trois équipes  ne  1'  attoignont pas  régulièromont  alors  mCmo  qu  1(3llos  no 
mentionnant  pas  d'cmpèchcmonts  techniques  :  l'une  mOmo  no  l'atteint pas 
dans  un  tiors dos  cas.  La  volonté  d~ no  pas  dôpassor la normo  pout  dono 
f!)tro  une  façon  do  la préserver  :  ai cola domando  d6jà un  cortain effort. 
pour atteindre la norme,  la dépasser cr5Jrait lo  risque  d~ dôtruiro la 
1 
normo  actuelle ot do  la transformer on uno  normo  .~ncoro  plus difficile. 
Il y  aurait ici une  volontô  de  la part des  ouvriers do  contrôler un 
offor~ jugé dôjà  iml;ortant,  volonté qui  so  complète  par lo  désir d:;  no 
pas  "marcher  sur 1·3s  autres",  d-:;  no  pas  rondr·3  lo  travail plus difficile 
aux  équipes  qui  travaillant plus  lontomont.  La  raison  com9lémontairo  do 
co  :plafond  do  pr·oduction ost do  sc  rssorvor une  cortaino  ma:rg·o  do  libort' 
dans lo travail.  Si  on  n0  travaille  pas  au  maximum  possible,  on  pout  so 
m<nagcr  une  pause  do  temps  à  autre  1  .~Jt  si on  a  pordu dix minutas  cc 
n'ost pas  uno  catastrophe,  on  pout  so  rattraper.  Cos  explications  cou-
rantes des  attitudos du  froinago,  déjà  saisl~s sur lo  chantier,  dovraiont 
so  retrouver dans  los  int~rviows. 
Co  comportement  suppose  un  contrôla  par los ouvriers  do  leur pro-
duction dont  on  a  pu  rocuoillir9  sur lo  t~rrain 1  lo  processus.  Ccci 
supposa,  d'autre part,  uno  ·:·ntonto  ont:ro  équipas  :  aucune  dos  équipas 
no  dépassa  lo  plafond. 
tfuis  co  contrôle  ot cette ontonto  sont faoilitûs  par doux  caracté-
ristiques do  la situation  :  d'une  part,  la roconnaissanco  do  la normo 
par tzus los groupes  do  l'atelier, d'autre part,  lo caractère tradition-
nol  do  la norme.  -) 
Lo  groupe  ouvrier no  oontcsto  pas  la norme  j  urnalièro  on  tant. quo 
nombra  dos  feuillas  à  produire  pour  "faire sa  journée".  Los  rov:Jndica-
tiens portent sur lo  prix dos  piècos ot non  sur le nombre.  lfuis,  on 
môr:te  temps,  ils font  de  cotte  norme  un  ::~lafond.  Or  co  plafond do  pro-
duction ost  admis  Gt  meme  préconisé par la Direction; la normo  ost con-.-.::. 
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sidérée  co~~ la production optima dans  los conditions techniques 
aotuollos;  olle  coïncide,  aux youx  dos  . responsables  tochniquos,  à  un 
optimum  technique  e  "on onccurago  son  atteinte,  mais  on  n'encourage  pas 
son dépassement".  "Lorsquo  los  standards sont atteints" on  admet  quo 
los  ouvriers ralentissent. 
Nous  so:.tmos  donc  dans  uno  situation statique qui  détrui-t,  an  un 
sons:.  la valeur stimulante  du  système  do  salaire aux  pièces,  ou  du 
moins  lo  limita  à  un  sons unique;  ne  pas  tomber on dessous  du  niveau 
normal.  La  fonction  stir:1ulanto  du  salai  ;re  aux ·piêJ oos  no  viso  plus  une 
émulation.  Los  doux  forces  on  présonco  :  l'attraction du  salaire  ~t la 
pênibilité do  l'effort n'ont plus l'aspect d'ajustements  permanents  qui 
so  traduiraient par urie  oscillation dans  la yroduotion  j  urnalièro  dos 
équipes.  Il semble,  ioi,  quo  los doux  f:roins  optimum  tocbniquo  ot 
C('ntrôlo  ouvrier,  so  soient u;1is  pour figer la situation on  uno  norme 
stable. Ouvriers  ~t direction s'accordent  à  ,onsor qu'il n'ost pas  do 
lour int?.l"'•)t  d 1 aller au-dol  à  de  cctto  normo  ~  los  ou--vriers  pareo qu'ils 
pensent  quo  1 'offor·t sorai  t  dispropo.:ctionnô ·au gB:in,  la direction  ' 
pareo  qu'allo craint pour l'intégrit5 du  matériel.  Lo  stimulant  écono-
~iquo est cependant  maintonu  pour assurer l'obtention do  la normo 
1'-uuvri,:;r doit atteindre la norme  s'il v-;ut  gagnor  sa  journée. 
Si la quanti té  à  produire  ost roïrdso  on  cause,  elle  no  1 'est- pas 
diroctonont  :  la norme  ost admise  pour uno  situation normalo  do  tra-
'  vail. Mais  un  oort  ain  jou sur cotte norme  so  réj_ntro~ui  t  par le biais 
dos  incidents  ou  <los  conditions  anorraalcs  do  travail  ( journé3s  "avec 
mention")  :  los cuvriors  ont obtenu quo  dos  ajust.:;monts  soient prati-
qués  dans· dos  conditions  anormales  do  travail ct il ost possible  do 
jouer sur cotto  tolsranco  :co jou diffère  uvee  los  équipes.  Certaines. 
paraissent no  pas  ~tro aff..Jctéos  par los possibilités d'  ajustor~1onts  : 
leur production  "avec mont ion"  so  répartit au hasard.  Il f;omblc  au 
contrair0  quo  cl.' autros  ropronnont ici un  com)ort::;mont  do  freinage, 
s'  arrttant délibG!.'émont  à  tel nivoau  quand ça  no  vaut  plus la ;cino 
d '-attoindro la no1'mo 7  lorsqu'ils savont qu'ils pcuv;nt  attendra  uno 
cornponsation  o  Dans  l'  histog:.cammo  do  1'  équipe  II il y  a  tendance  à  limi-
ter la production à  920  feuillas  quand la norme  des  loOOO  fouilles 
apparait difficile  à  atteindre.  Dans  l'équipa III au  contraire los 
j·.Jurnôos  "avec mention"  sont :::épal'tios  au  hasitrd  o ,~-- . ; .  . .  t 
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B  ...  TRAIN  lŒCANIS~ 
Au  tràin méo-..  ~nisé l'analyse dos  cbii'fros  journaliers de  production 
par équipe  n'ost. plue  :possiblJ  danG  lo  caù.ro  d'un  mOrne  pri)d.uit.  Lo 
laminago  d'une  mômo  dim::nsion  pendant  toute  une  jo1,1rnér;  est on effet 
oncoro  moins  fr4quont  qu'au train manuel.  Cotte  donn6o  devrait d'ail-
leurs rendra  :~llus  diÏficilo aux ouvriers  de  contrôler  l~·ur productiop. 
Pour palier à  cos diffioult's on  a  rogroup6  los diff6ronts pro-
duits on  utilisant au lieu dos  chiffres do  production  journaliàro,  lo 
salai:ro  j~~urnalior au  r~ndemont corroapondant  à.  cotte :production.  1Tira 
offot lo  ba:r~mo  du  snlair~::l  au  rcndomont  :Jst  dostinô  à  componsor los 
différences  du  tomps  ct do  difficult5 do  laminage  afférontJs  aux  divo~­
sos  dimensions  l~minéos.  Co  biais  a  1~rmis do  rocuoillir dos  ohiffros 
plus  importants ct pour los quolqu0s  mois  do  rolovés  do  l'ann6o  1958, 
nous  avons  pu  ainsi not .r :Jgalormnt  los  "journ6os"  où ont  ét6  laminées 
doux  dimensions  voisines.  La  difficulté do  cc  pro,céd6  ost quo  la di  ver-
si  té  dos  p1,odui ts dimil1uo  pour los  lamineurs  la facili  t{~  du  con-trôle 
do  laur productiono 
Quo  donnent  cor~  histogrammes  do  production  ?  Cos  his  togramrnos 
dos  journôos  è.o  travail do  chaqu.;)  équipe  son:t  dos  courbes  multipolai-




12  14  16  18  2o  22 
journées de  travail 
on centaines do  frst 
La  pointe droite  représente  los grosses  dimensions  (10/10 ct au-dessus), 
la courbe  do8  faibles  porformanccs  los petites dimonsions. 
Il faut  donc  faire  dos  histograrr.mos  par dimensions. 
')• ( 
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1)  janvier-mai  58 
grosses  dimensions  petites dimensions 
t 
\ 
2)  janvier 54-juillet 55 
grosses dimensions  petites dimensions 
/,' 
A  1  1 
\ 
~~'~fu_· 
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Pour avoir dos  donnsos  suffisantos  on  a  regroupe  los  productions dos 
différontos  équipes  ..  L'étude  d'opinion indiquant une  ontJnto  sur un 
plafond  do  production à  pa:ctir do  1958,  on  comparera los  journées  do 
cotte p6riodo  à  la production dos.  p6riodos  ant,riouroso  Prenons  la 
,période  janvier 1954  - juillet 1955  qui  correspond  à  uno  plus  longue 
stabilité du  barômo  : 
,, 
A l'int6riour do  chacune  dos  p6riodos  compar~cs,  on  note  on 
effet une  notto  diffr:ronca  do  résultats ontro  los  poti  tos ct los 
g.L'Ossos  dimensions  ~  on  1958  O.a  mé:diano  dos  grossos  dimensions  ost 
à  2o200  francs,  collG  d.Js  poti.tos  à  lo900  francs,.  Il y  a  Ui."l  décalage 
identique  on 1954-1955·  Hais  co  résultat n'explique  qu'une  chose, 
univorsollomc;nt  reconnu(.)  g  1' inégalité du  barômo o  Il y  a  une  diffé-
rence  do  rentabilité pour los  ouvriers antre  los  doux  catégories  do 
produits  ..  Pour  co  qui ost do  la fermo  dos  courbas,  los résultats 
sont  beaucoup  moins  significatifs  g 
-La courbe  dos  pGtitos  dimensions  ost plus  aplatie  quo  colle 
dos  fortes  dimansions;  mais il ost difficile do  dire  si 
cola tiont  à  une  plus  grande variété  dans  los  porformancJs - i?49  -
ot 1 'effort ou  à  uno  plus grande  div:~rsi  tô  do  r<Sparti ti  on  dos 
prix 
La  forme  des  courbes  ost v ··isin:;  d 'uno  distribution normale  ct no 
met  pas  on· rc;liof un  processus  délibéré  do  f.:coinago  commo  dans  lo 
train manuel 
Do  1954-1953  à  la période  11d' anton  ta" la courba  d.;:,vion-t  plus 
J?·Jinttto  pou:r  los  gros  sos dimensions  9  Et  co ci ost lo  soul  indice 
d'une  cntonto  sur une  production li:iii  téo  :  on off  ct uno  production 
plus faible ost  ~lus facilo  à  réaliser,  co  qui  limite los ôcarts on-
deçà do  la médiane.  D'au-tro  part,  la décision doit so  traduira  par 
une  ponta  plus forto  à  droito,  du fait do  l'élimination dos  chiffres 
rocords.  Mais  co  n'ost là qu 1uno  tondanco  ot on ost loin do  l'à-pic 
du  plafond du  train manuel.  De  J?lus  cotte évolution n'oxisto  pas 
pour los petites dimensions. 
Pourquoi  l'ontonto  avouéo  s~r une  limitation do  la production 
no  sc  traduit pas  dans  lo3  ch.i:f:'fl'·os  dos  journ,~os produi  tos  ?  La 
d6cision do  sc  limiter étant récente,  los  lamineurs  no  sont  p6ut-
ôtro  pas  Qncoro  rôdés  au  contr8lo  0t à la limitation do  leur pro-
duction.  Ou  bion 1'cntonto  no  s'ost paut-ô.trc  pas faite  sur la 
"journôo"  maxima  mais  sur dç,s  lit1i  tos  do  ton!la go  par produits  quo 
lo nécessaire  rogroupomont  dos  produ,ii ts estompe.  Uno  autro  hypo-
thèse onfin ost à  -llvisagor  :  los décisions no  sont pout-ôtrc  pas 
rospoctéos  par tous.  L'étude d'opinion devrait éclaircir cotte 
int.;;rprétation. 
C - TRAIU  CONTINU 
A co  stade  lo  processus  do  production ost minuté ct organisé 
avoc  uno  tolla rigueur quo  lo  freinage  doviont  pratiquement  impos-
ai  blo.  La  di ffi  cul  té du  ·travail  110  so  traJ.ui  t  plus  on  termes 
d'effort à  tol  ~oint qu 1uno  diminution do  la  cadence  e.ntraîno:L'ai  t 
plus  do  risques  do  ruonotonio  ct d'ennui quo  do  raisons do  satie• 
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L'analyse  dos  aocumonts  do  production sous  la forma  dos  com-
paraisons  dos  mo:ronnos  d.' équip•)S  ot d.:;s  histogranïmos  è.o  production 
journaliè:.::·o  a  mis  on  6vidCl1CC  au train  :·i1anu~l  1 1 oxintonco  d'une 
norme  collee ti  vo  do  production qui ost aussi un  :plafon,i  do  produc-
tion.  Jn  quoi  los  observations ot los  informations  rocuoillios sur 
lo  chantier p:-écis-:;:nt-e:l1os  c .s  données  ?  L:Js  t?moi-~·nagos sur 
l'  cxistanco  du  froinago  sont  contradiotoil"'Os  o  On  nous  dit d'une 
part qu 
1 il y  a  compéti  tic'~n  ontro  équipes  :  "On  r8gal  ... do  le voisin. 
On  no  veut  pas  faire  moins  o  C  1 :.;st  uno  quos·tion  c::_ 'h0l1.r.'1eur 11 •  Nais 
d' au-:tro  ~art_ on  parle  do  1'0 cords  d' avant-gu;:.;:r  ..L'O  :  "Lorsqu  1 on avait 
~~~o  l'  acior  "D"  avant  guJrrv  ( a.cior  juco  meilleur)  on  a  ~:·ait  jusqu'à 
1180 feuilles  :  maintenant  on fait  tout  justa  nos  loOOO  ct on  a  du 
mal" o  La  différo~1co do  qua li  té do  1 'acier fourni  suffi  t-olla  à 
expliquer qu'il  n'o~is·to plus  do  telles  porformanc~s ?  Dans  los 
largats  d.' ap~1rovi8ionnomont il y  a  ,ncoro  d 1 importants  contincontn 
do  bon acier qui  c~ovrai:mt porDottro  los  mômes  records si la corn-
:pétition continuait  l  jonoro 
~Jotro  soucj.  do  maintenir  avço  los  ouv:::.'i::;:cs  d:.;s  l"apports  do 
confiance,  qui  sont  un  impératif (O  l'6tudo  ~'o9inions,  o~cluait la 
p::-atiquo  du  chronométrag':J  o  On  a  lJU  faire  co pondant  quolquos  sonda-
gos  sur los  tomps  do  larn.5n3.go  Jn cours  do  journ8oo  La  comparaison 
dos  t:Jr:.:ps  obsorv{s  aux  }):roductions  jcurnalièros  co:J.:-r·Jspondantos 
donne  une  apprôoiation· d:;s  temps  de:  pauso .  ou  do  fr0inago  o  Par 
o::.·:ocplo,  si lJ  t::  ..  ps  C:o  charg:J  observé ost do  15  r.1iï:1utos  (c'0st-à-
diro  do  160 feuil  los  à  1 'houro)  on  J.oi  t  avoir  12COfùuillos  par  jour. 
Si  le.  production ::1st  loOOO  fouilles,  il faut  conclu:t."O  qu'il y  a 
dos pauses  ou  du  f~oinago. 
+  La  notion do  f:::.·oinago  n'implique  nullemont  dans  notrQ  ospri  t  un 
jugont)nt  mor!ll  sur'  1·J  cor.1rlortcmont  qu'il d.8notc  ~  nous v0rrons 
qu  1 il fait  intorvonir dos  fact·:)urs  aussi divers  qua  la fatigue 9  los 
pr6occupations  salariales at dos  aspocts  psychologiquoso ! 
,·''· 
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!Dimonsion'Tomps  do!Nombro  do  !Production 
!  !charge  !!fouilles !journalière! 
9obsurvos,da.nsla.  courante 
·  ·jQu~nno. à 
!l.a·aadonco! 
1obsorvôo 
·~  :  "'.-: t- ,1  t  -~  . 
'  '  Dôcalago·Latitudo on 
!%  du  temps r . 
,do  travail! 
·  observé 
! 
!  f  1  7 ~ 









280  22 % 
1Equipo  A"2m/1mio~~ 
f  '  ~ 
•  •  •  ,.,  /  l  Equ1po  B  .:..m,l  100  !  !  ' 
154  22  % 
0  0  ù 
! 
Los  tonps  do  charge  notôs  (2èmo  colonne)  sont los  temps  do  chargo 
moy·::ns  obsorv6s  pondant  uno  hourc  do  travail.  A la 3èmo  colonna,  on 
rapporta  le  t~mps do  charge  obs :.rvé  à  u  ...  Y!o  jc,urnéo  do  trc.vail  do  7  hou-
ros  40  minutas  (la  journée  do  huit heures incluant uno  pausa  norm  lo 
do  20 minutos)  ::  on obtient lo  nombro  d:;  fouilles  quo  théoriquomont 
1'6ouipo aurait produit  un  travaillant touto  la  journ~o à  cotta  cadonco. 
La  la. ti  tudo  qui  subsist;.::  pour 1'  équipa  .A  ost  do  22' %  du  temps  do  tra-
vail.  La  oad.ono•)  o1Jsorvé .  ost la cadence  do  travail normal  ..  cotte 
caë!.onco  ost  natu.roll0~110nt  plus  lo:1t0  2.  lé!  mise  on  route  OÙ  lo nombrO 
do  passos ost plus  grando  Co  tomps  pordu  à  la  ~.is<)  on routo  no  suffit 
pas  à  oxpliquc!'  l'importance  du  d(!cala,:;c  obs0rvé.  Los  incidents ot 
arr5ts tochniquos n'  ·:>:x::oliqu\Jnt  pas  non  plus· lo  d0c2!lago  :  lors  quo  la 
machina  oxigc  une  p .. ti  t;;  :.:épara ti  on ou lorsque  la qua li  tô  do  1' acier 
.  ~'ncior dur")  ont1"'aino  dos  t~. ps  à.o  laminage  anorrnaux~l' arrOt  ou lo 
temps  perdu font  l'objet d'une  ''mention spéoialo" qui  so  traduit par 
une  r·émunération particulière  ou un ajustement.  Restent  comrno  oxpli-
cations du  décalage,  les arrôts  ou ralontissomonts  d{is  à  dos  fautes 
profossionnollos  ou  à  dos  i:nitiativos volontaires. 
Cos  doux  causas  do  ralontissomo~t ont  joué lors du  chronométrago 
c3.o  1'  équipe  B dont la cadence  obsorvéo  co::rospond  à:  une  production 
tout  juste  égale  à  la.  norrno ~, il y  out un  p; ti  t  incident  ( t8lo  tombée  à 
côtES  du tablier),  ot 1 'allure  do  1 'un des  dou=  lamineurs  a  paru  à 
l'obsorvat8ur délibérément  lento  cotte  o1)scrvation  :~ut fait.- on fin 
C:.o  journée ot  on  pout attribuer cv  ... a~ontissomont à  la fatiguo  ou  au 
df;sir do  ralentir lo  trnvail du  fait do  la rroximité dq  l'atteinte do 
la ncrmoo \. 
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Qqollos  sont  lq_~~litos_do co  fr0inago  ? 
Il y  a  d'abord 1 'allongomont  dos  pauses  norm&Js  :  lo  r?~glomont 
prévoit on  fin do  journée  ua  a.t'rôt  do  20 :.:i:nutos  ~  do  1'  avou  dos 
rcs:ponsablos  cet arrôt ost  souv.:-;nt  étendu  à  25  ou  30  1ninut.:.;s.  Hous 
avons  môme  obsorvô  un arrat do  50  .:inutos  ava:1t  lo  changement  do 
poste  qui  ne  suffit 11as  à  ç;:xpliquor  lo  u-_~raissago  du  tablier",  g·~n6-
ralosont  compt6  pour  15 minutes. 
:2:-;::coptionnollomont  lo1·squ' i.l  n ·~~  a  pas  do  contrôla  dï:;s  cadres 
los  cuv:rL;rs  allongont  cos  paus:Js  do  fin  do  journ0o  on  ace :.161'ant 
la oa<.lonco  "on s'  ar.~:an,~·o  P'·'Ur  finir 5 ho ures,  on allant plus  vito, 
:~..,ul.s  on va  au::-;  douches". 
"Avant  on  boux·rai  t  la nuit,  ct on avait fini  parfois  à  3  h  1/2. 
i·Iais  ils s'on sont  a pc rçu  ~  Ils ont  rois  dos  1nnucha:cds  ( 1).  On  a  dû 
cosser". 
:Un  cours  do  resto  los arrats  s:;nt  IJlus  rares  ~;t  plus  courts  : 
on effet lot::  arr~ts courts  crG,.;nt  lo  risqua  do  briser les  c~y-li:ndros  • 
.Aussi  la forme  :plus  courante  du  froi:na;:~o  consistJ  è..  ralentir la 
cadence  do  -travail  on.  fin clo  j;)urn!:o;  "Doux  houros  avan·t  la fin 9  on 
regarda  où  on  on  ost~ s'il resto  c_oux  ii trois  charges  soulo;-aont,  on 
traîne". 
Ccci  S\l!>POSO  un  anto-ccntrôlo  tlo  la prodllCtion.  Lo  proc,)ssus  do 
contrôle  rov6t  ;;lusiours  fo!'mos  :;  1:)  lanîi.nour  s'informe  du  1~ésul  tat 
do  .1 '?.quipo  l1~:·6cédonto  ~  d'autre part,  il connai  t  la  normo  :  pour tel 
produit la  journée  corrJS!""!Ond  à  loOOO  f'ouillos;  il suffi-t  do  diYisor 
par lo  nom~ro do  fouilles  par~charg0o 
Pour  contrôler la l)roductinn  :;n  cou.rs  le  lamineur pout  S..)  baser 
sux  la  l~otation d.u  su~::rlémontairc  ::  lo  sorrour ost  remplacé  toutes 
los  quatre  chargos  ~  on l)ion  c 'ont  lo  cl1auf:Cou1'  qui  lui indiqua  la 
nombre  do  ohG.rgos.  ou  oncor:;  i.l  va  conoultc:;:- le  rolcvé  do  la produc-
tion sur lo  tal>loau  du  chargour-pc:n.lsaour  où  .:;st  ::1oté  lo  nombro  do 
charg-~s onfournôce  :.  "Le  laminour viont voir'  où  on  on ost,  pour 
faire  la  journée" dit un  chargour-:?OUSS.Juro 
-----·- ------ ·-· ------------------------
( 1)  on  ......  /~  :J·t.rooon1i  d·o ··:ff ùop6r:héc.  des  no=;tèü:[:·:J  qui  peil-:.{}f  de  oont~ler 
__  ... a.t  •  .~.  .. :. .  .,-..>  . ·;::>-·'-· 
"'  ~.  G. uree  du  lonirogo • 
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Los  interviews  permettront  do  mieux  corner los  raisons  du frei-
nage.  Los  téilloignagos  recueillis  à  11atolior confirment  son  caractère 
collectif qui  ressort  6zalomcnt  do  l'analysa  dos  statistiques do  pro-
duction  :  "Cin  s'  :;ntond ontrc  6qui:pos  pour  ne  pas  mon tor les  uns  sur 
los  autrcso  Co  n'ost  pas  la poino  d.o  pousser,  on  na  gagne  pas  plus 
pour ça".  Il semble  ici quo  lo  stimulant  économique  du salaire auron-
dement  so  rotournc  contre  son  principe  :  los  ouvriers  ponsont  quo 
s 
1 ils pc,usscnt  la  :production  on  chango:r."'a  lo  bar!}m0  ot qu'ils gagneront 
moins. 
Cotto  limitation psycho-socinlc  dos  offots du 8timulant par un 
plafond do  ~reduction no  créa. pas  do  conflit,  car allo  roooupo  lo 
dûsir dos  responsables  do  li;,:'i tor la cad;Jnco  pour  pr{;sorvor l'  inté-
grité du  matÛl"'iol  g  tt Ils no  doivent  pas  pouvoir  dôpassor  los  norm,.H3 
autrement ils esquintent los  fourso  Lo  travail doit 6tro  rogulior"  .. 
"Los  machines  mènCJnt  los  hommcso  La  vitosso  ost dans  lo  débit du 
four" .. 
Au  ni  veau  011  ollo  ost stabilioûo  la norme  psychosociale  do  produc-
tion recouvra  la norme  technique  ..  :r.~aia  1--B  cliff6ronr s  cntro  ouv:ciors 0t 
directions  apparuissont  dans  los  controversas sur los  conditions 
d' attointo  dv  co tt  .  .;  norme.  La  norm0  n'ost plus  rc;col:.nuo  par los  ouvLi ·,rs 
en cas  do  diff'icul  tés  t-:;chniquos  ou  do  mauvais0  CJ.uuli té  d.::)  1 'a ~provi­
sionnom<Jnt  ( "aci~r· ùur")  g  quand l'  acir;r ost dur,  il faut  o.avanta.::;o  do 
passos ot lo  la:minae;o  ost moins  ra  .. ido  e  "avoc  du  bon  aci.:;r  on  pout 
faire  sa  journôo >  pas  avec  1 'autre".  Les  1,osponsablos  ont  l''.:JCCi1DU  cos 
. è.iffôroncos  ,:~o  qualité d'acier  ~~t  ont  introduit  dos  ajustements  pour 
''montions  spéciales'',  mais  co ci r:Jtabli  t  une  :por1si bi li  t6  d:)  ~j,~u::;r  :;;ur 
los  normes  do  production  i.lans  la mos'.U'\)  où -tout  .  ..) a  l~;s  di::Z':t'icul tés  do 
laminage  sont  incontrôlablos  ~  "Lore.qu' on  n'  attc~Lnt pas  l.J  rCsul tat 
journalier,  quollo  qn':)n  soi.t la raison,  on inscrit  tracior  dur"  ou 
''1/  4  d'hourc  d 1 al'r·-3t  :::·our  mise  d'une  eBle"., 
B  - TRAIN  :rJ011-N:IS3 
La  périod.;  ri' obs.:;rvation s'ost fai  to  dans  uno  si  tuati-1n  'conon"tiquo 
particulière  z  los  d.ifficul  tés  d 1 ap:provisionnomcnt  on m6tal  l:i.m.i tont 
la capacité  do  production  do  la tôl..-rieo  Los  d~ux duos  flniss:;urs  no 
~ravaillont pl1-lS  on  pormanonco.  Or  lo:r'squ 'un  duo  ~st ar1·ôté  1' équipa -~ 254  -
arrêtée ost payée  au  taux horaire ot gagno  moins.  Dans  cotte situa-
tion les  lamineurs  so  sont entendus  pour limiter la production ct 
srignor la qualité.  Ainsi ils ont  la primo  maximum  do  qualité ot il 
y  a  moins  do  journées  d' arJ.'Ôt  payées  "à la  manoeuvre"  ( c 'ost-à-dira 
à  un  taux inf5riour)• 
Or  la direction n'a pas  désapprouvé  cotte attitude  ot  paraît 
môme  l'encourager;  co  ralentissement n'ost pas  assimilé  à  un  frei-
nage.  Los  responsables  estiment  qu'on  temps  normal  il n'y a  pas  do 
freinage~ Au  contraire  tous  los ouvriers nous  disent  "On  pourrait 
marcher  à  tant do  bidons on huit  houros 9  mais  il n'y a  pas  assez  do 
métal". 
Cotto  limitation do  la production,  volontaire ct admise,  est 
pour le  moins  la prouvo  d'une  certaine latitude  dans  los  tonnages 
p:rodui ts.  ~Jn  contror.mî tro  évalue  nà  2  ou  300  paquets" 
latitude  do  production  journalière. 
cotto 
Los  rcs})onsablos  estiment  cependant  qu'avec la modernisation 
l'influence  do  l'ouvrier sur la production décrQît  c l'effort 
p~-siquc disparaît ot la technique  so  substitue  pou  à  pou  à  l'art 
du  larninour9  si bion  quo  l'influonco sur la cadence  do  travail 
décroîtrait  ~  "L::.:J  temps  n'ost  plus  fonction  du  lamineur". 
Pourtant,  à  uno  certaine  époque,  au début  du  train mécanisé, 
sous  l'influonco dos  ancions  lamineurs  du  train à  main,  il y  out 
restriction do  rondQi~;ont  :"Un  ancien  a  dit  ~  "il no  faut  pas  fairo 
plus" 9  mais  los  jounos  ont  brisé cotte  résistance". Il y  a  m~mo 
chez  lns  jeunes  comp  .. :tition pour la moillouro  p:"oduction  "X  ost 
champion  pour la quantité"  nous  dit un  contremaître.  "Los  autres 
essayent d'on faire  autant.  Chacun  regarde .on  temps  normal  co  quo 
font  los  autroso  Souvent  cola  los  amène  à  bourrer (1).  On  trouvo 
une  confirma ti  on  do  co  comportement  do  compét.i ti  on  dans  1 'élimina-
tion dos  plus  âgés  g  "Z était ass  .. :z  âgé  o  Il a  tté lamineur  pondant 
dao  ann6os  :  sa  production devint  relativement faible  par rapport 
aux autres  équipes  :  200  bidons  on  moins.  On  l'a laissé  :  il ost 
parti d·J  son plein gré ••••  Il y  on  a  au  trio qui  poussent  comme  dos 
fous". 
(1)  "bourrer"  ou  "pousser"  signifient accélérer la cadence  do 
lamina  go 1 
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Faut-il  conclure  qu'on no  ~encontre dans  cot atelier quo  dos atti-
tudes  favorables  à  une  forte  productipn ?  Cortainos  informations  indi-
quent  dos  attitudes moins  favorables  :  la r:striction actuollo  do  ron-
dor.1ont9  facilement  admise  par la Diroction9  a  n.~am:toins 8té  10  rûsul  tat 
d'une  on  tonte  entre  üuvriors  ~  "On  s'ost on  tondu,  ::;ntro  1aminJurs  pour 
aller moins  vi  tc  :Jt  r;oi0nor la qualité".  D'autres  tÜ[lOignag~~s paraissent 
:coflétor dos  pr~Soocupations d' uno  norme  économique  analogu·.)  à  co llo rcn-
contrôo  choz  los ouvriers  elu  train manuel  ~  "On  s'arrange  pour faire 
notre  journée".  Il  ~:  aurait  mêdO  disorL.;<ination d'  of:~orts en  fonction 
do  a  dimensions~ "Il :'"  a  ~.os  diinQnsions  ·,:entables ot d'autres  qui  no  le 
sent pas.  Lo  matin  Jn  arrivant  on  va voir lo  -tableau,  c':st-à-diro le 
programme  clo  production.  Si  on  nJ  so  souvient  pas  (du  11rix)  on  va voir 
lo  baremo.  Il  ~,.  a  dos  dimensions  où cola no  vaut  pas  la p::;ino  de  faire 
un  pou  plus  9  d'  au-:~rcs  oui  11 • ,'  1 '~ •  ";:: 
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III - R E  B U T  S  ET  A R E  T  S 
1.  Rebuts. 
L'analyso  dos  dooumonts  d'usina  trouve dans les chiffres dos 
rebuts un critère do  l'influence do  l'ouvrior sur la qualité du 
travail.  Qu'indiquent  ooe  chiffres pour les différents ateliers 
étudiés ? 
A - Train manuel  _  .................... ...._  ... 
a) Méthode  d' eppréoia.ti<l!l• 
Lo  document  do  baso utilisé commQ  orit~ro do  la qualité du travail 
par équipes ost un  "ca.hior do  contr8lo dos  trains  à  chaud"  1  ont  ôté 
cooptées,  pour  chaque  oquipe, les fouillee ma.uvaieos  {o•est-à-diro 
courtes ou mal  doubléoa).  Elloa sont  r~pportéos au nombre  total do 
tôloa produites dans la· journéo  ou  à  l'échantillon ·do  :production 
journalière contrôlé. 
On  a  choisi quatre produits courants voisins  :  tôlos do 
2m  x  1m,  de  6/10,  7/10,  8/10  ct 9/10 d'épaisseur.  Cos  dimensions 
oorrospondont  à  un mômo  modo  de  laminage  {travail à 4 fouilles avoo 
doublago  ot réchauffage).  On  a  fait,  pour chaque  ôquipo at pour cha-
cune  dos  journées  où  ces produits étaient nu  programme,  les quotients 
du nombre  do  feuilles mauvaises  sur lo nombre  do  fouillas laminéoa(1). 
Cas quotients pouvcnt  Otro  considérés  comma  dos notations do  la quali-
té du travail.  On  a  comparé  les notations recueillies dans une  année 
de  travail pour los différontos équipes. 
b) Résultats. 
Uno  éprouva  do  signification (t de  Student) montre qu'il existe 
une  différence significative entra cas notations do  qualité pour plu-
sieurs équipes  1  una  équipe  es·t  aignificativomont moillauro et uno 
(1)- Dans  les chiffres rocueillia on  a  mélangé los grands  ot potits 
éôhantillons après vérification par t  de  Studont qu'il n•y avait 
pas  do  différence  significative entre los grands et petits 
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autre  signifioativement plus mauvaise  quo  lao autres  t  (entra l'équipo 
A et l'équipe M;  t  = 2,05  pour  28  degrés de  libortéJ  significatif à 
.05)  - (entre l'équipe Met l'équipez,  t  = 2,45  pour  31  degrés de 
libert&, significatif à  .05).  (Ces résultats ne  recoupent pas les 
appréciations courantes portées sur les lamineurs dans cet latolior  1 
ces appréciations en effet concernent autant que la qualité,  la quan-
tité produite at le souci du matériel). 
c)  Rapport  avec' la politique d'entreprise. 
Lo  nombre  de  rebuta ne  semblo  pas être une  préoccupation dans·la 
train manuel.  La sanction ôconomiquo  de  la qualité du travail ost 
faible  :  olle varie pour  1956  entre  50  ot 300  francs par quinzaine 
avec  une  moyenne  de  l'ordre de  150  à  180  francs,  qui ne  marque  pas de 
différences entre les équipes.  Lo  contr5le de  qualité qui a  servi de 
base  à  nos  relevés ne  se fait pas on  permanence  ct los  re~onsablea 
ont  tendance  à  considérer qu1il est de  peu d'intôrOt.  (Co  contrele  a 
m8tno  6tô provisoirer.:ont  abandonné). 
B - Tr~in mécanisé 
a.)  Poli  tique d' antre:erise. 
A ce  stade la direction affioho  une  véritable politique do  qualit~ 
da  la production.  Ceci est directement lié à  sa situation économique 
propro.  L'entreprise  a  dos difficultés d'approvisionnement qui l'o-
bligent  à  une  économie  maximum  do  métal.  D'autre part, le désir de 
garder une  position compétitive  de  premier rang sur le marché  des 
petites commandes  crée  un  souci permanent du prix da  revient qui ren-
force  cette politique d'6conomie.  Or,  dans le laminage,  on  économise 
le m6tal  on laminant  juste  1  plus les lamineurs parviennent  à  sortir 
avec précision les dimensions  demandées,  moins  on  a  besoin de prévoir 
de  tolôrancos,  plus on  économise  sur le poids des bidons do  départ. 
L'épaisseur demandée  ost attointe lorsque la longueur demandée 
est atteinte  '  on  ne  peut laminer des tôles plus courtes que la dimen-
sion m~me, sans quoi elles ne  peuvent être vendues  en cotte dimension  s 
les tôles trop courtes sont donc  décomptées  au lamineur  comme  rebuta. 
[. 
h ~i  •" 1r,  r  ··' 
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S'il lamina trop long, il risque de  tomber en-dessous des tolé-
rances d'épaisseur et c'est de  nouveau un rabut.  Mais,  m~me da.na  l·as 
normes  d'épaisseur,  l'usina a  intérOt  à  oe quo  les talas ne  dépassent 
pas la longueur demandée  car,  tout co  qui ost an moins da l'épaisseur, 
est on  trop en longueur et tombe  comma  chutes.  Les  t6les  se  vendant 
au poids,  une  tôle plus mince  se  vend moins chor. 
~our encourager la précision du laminage,  les responsables ont 
institué une  prime  do  miao  ~u mille.  Cetto  sanction économique  de  la 
qualité représente une part importante  du salaire total  (aüt duos  20  ~ 
du salaire). 
En  quoi  ce  primat donné  à  la qualité  p~r la Direction da  l'entra-
prise influe-t-il sur les résultats ? 
b) Méthode  d' ano.lys,2_. 
Là non plus nous n'avons pas pria  comme  critère d'appréciation de 
l'influence qualité los bases  du  calcul do  la mise  au mille.  L'usina, 
en Dffot,  calcule la mise  au mille pour l'ensemble dos  équipes et les 
chiffres du  "tonnage  récupérô" utilisés dans le calcul mélangent les 
résultats des différentes équipes. 
Pour apprécier los différences de  qualité par équipes,  nous  avons 
négligé  cos  "tonnages récupérés"  jugés,  par le responsable d'atelier, 
à  pou près équivalents pour los différentes ôquipos.  Le  critère d'in-
fluence qualité choisi sont los différences dos  résultats des poséos 
avant  lnminago  et après décollage  :  ces différences représentent la 
poids dos  chutes  tombées  au oisaillaga plus le poids des tôles rebutées 
au décollage.  Lo  oritèro ost en gros le môme  quo  colui de  l'usinee~ 
il nous  permet los  ooop.c.ra.isons  ontro  équipes. 
Cos  différences entre poids brut et poids dea talas expédiées rap-
portées au poids  laroin~ équivalent  à  des notations do  la qualité du 
travail  1  co  sont dos pourcentages du  poids perdu  : 
poids brut - poids après décollage 
poids brut 
1. 
,. ;  1 
(.' 
·~·' 
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Ré sul tata. 
La comparaison do  ces notations par des "t de  Student" entra les 
moyennes  des notations des différentes équipes montre qu'il n'y a  pas 
de  différence. significative entre les équipes(1). 
On  se  rappelle que  les équipes du train manuel  accusaient,  au 
contraire·,  une  différence dans leur influonco  sur la qualité produi  to. 
Les  exigences do  la DirGction à  l'égard do  la qualité du  travail a 
donc  pour résultat do  niveler les performances relatives aux qualités 
des productions  dos· différentes équipes. 
Do  quel  ordre pout  ~tro le nivelleoent ?  Certains  té~oignages 
incitent  à  penser quo  cotte égalisation d'influence qualité se fait 
vero  lo haut  :  "la tolérance est de  7 % 11 ;  11on  no  fait pas plus de 
45  %  ot on descend parfois à  1  - 1, 5 %". 
On  no  pout  on  tout  cas interpréter l'absence  de  différonco  ontro 
équipes  commo  une  absonco  d'influence  sur la qu~lité.  Personne  no  mot 
en cause,  par exemple,  l'efficacité do  la décision des  lamineurs de 
restreindre la quantité produite  au profit d'une  amélioration de  la misa 
au mille.  Los  lruminours  eux-mêmes  expliquent  comment  ils parviennent 
à  cette amélioration  :  "On  tio:nt  la. température  des  cylindres constante, 
on  assure  uno  meilleure  chauffe  dos  bidons;  on  soigne les intervalles 
de  vis  :  d'abord trois petits coups ot  on fait  une  passe  supplémentaire" 
On  peut  donc  améliorer la qualité  do  la production on  soignant  son tra-
vail et on  réglant mieux  son train. 
( 1)  - Entre  los doux  équipas dont  les moyennes  des notations sont les 
plus éloignées on  obtient  :  t  = 1,4 pour  17  degrés do  liberté. 
les moyennes  comparées  concernent,  ici aussi,  los m8mos  produits  c 
pour avoir le plus possible  de  chiffres,  on  a  choisi les produits 
les plus  courants  :  2m  x  1m  x  5/10,  a1  x  1m  x  10/10 et 
2m  x  1m  x  20/10. 
,. 
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C - Train continu 
a) Signification do  la responsabilité  à 
l'égerd do  la qualité. 
A ce  stade,  la réglage  dos machines et l'organisation du travail 
sont poussés  à  un tol degré qu'on peut  se  demander  ce qu'il reste  à 
l'ouvrier d'influence  sur la qualité do  la production.  Los  ouvriers 
ne  "font pas de  la qualit8'  1  ils obéissent  à  des  consignes.  La qua-
lité, on  un  sons,  n'est plus l'affaire do  l'atelier, du  service  de 
production  :  ce  sont des  services spécialisés, le service métallurgique 
et lo  service dos méthodes qui analysent,  organisent et  contrôlent le 
travail  1  "Si lo produit  sort mauvais,  ce n'ost pas la faute  do  l'ou-
vrier :  c'est à  nous  (responsables du  contr8le métallurgique)  do  faire 
des essais et do  donner des  consignes".  L'influence  do  l'ouvrier sur 
la qualité do  la production n'ost plus, à  co  stade,un effet de  son 
initiative ou  d'un effort particulier d'application dans  son travail. 
Il n'y a  plus  do  recours  à  un  savoir-faire professionnel,  à  un métier. 
Co  qu'on demande  à  l'ouvrier c'est une  stricte ·application de  consi-
gnes.  La marcho  du  train est étroitement  co~trôlée; des enregistre-
monts et des  notations de  toutes sortes permettent  aux  services  spécia-
li&és d'analyser les conditions de  marche  et leurs  résult~ts sur la 
qualité de la production.  On  n'améliore  pas la qualité en demandant 
un effort aux  ouvriers  ? mais,  lorsqu'on veut  obtenir une  qualité spé-
ciale,  on  donne  dos  consignas de  travail différentes.  L'opérateur de 
la cisaille ébouteuse,  par  exemple,  au lieu do  laisser passer los 
tôles au rythme  de  leur arrivée,  reçoit la consigne particulière de 
les stopper  jusqu'à l'ordre ·d'envoi du  contr8leur de  température  "et 
le client paye  le prix de  ce  contrele  spécial" qui ralentit la cadence 
au profit d'une régularisation de  température  de  laminage.  L'organisa-
tion du travail est tolle quo  la qualité  se fait sur commando& - 261  -
b) Comparaison entre .équipes~ 
Dans  ces conditions de  production,  la comparaison statistique  ( 1.) 
des  chiffres do  rebuts par équipe  perd  son sens.  Le  service  dos  métho-
des  indique o,  75 %  do  brames  rebutées  au four,  1 %  do  bre~os rebutées 
et  1 %de bobines  "réraréos" on précisant qu'il n'ost pas possible 
d'imputer dans le détail cos rebuts  aux  ouvriers do  production,  à 
ceux d'entretien ou  à  des  défauts  do  fonctionnement  du matériel. 
c) Forme  do  la responaabilit6 
A l'égard do  la qualité on  comprend  dans  cette situation qu'il 
n'y ait pas do  sanction économique  do  la qualité du travail.  La qua-
lité s'obtient par dos  consignes  do  travail, par dos règles à  respecter 
qui diffèrent  selon le  typo  de  production  :  l'inobservation des consi-
gnes est ici du  ressort  dos oanctions professionnelles.  Sur le plan 
professionnel la préoccupation de  la qualité n'explique pas dans le 
détail le comportement  de l'ouvrier au travail  :  évidemment  "on eJCI)lique 
le pourquoi"  des  consignes,  pour qu'elles soient mieux respectées.  Mais 
il ne  s'agit pao  d'une  formation professionnelle,  ni de  connaissances 
techniques précises  :  l'explication reste  à  un niveau superficiel.  On 
précisera,  :par exemple,  que  "1' eau  à la sortie de  F  10,  no  correspond 
pas  à  une  nécessit8 do  refroidissement mais  à  une  exigence qualitative 
d'un type  de produit". 
Un  autre  résultat do  la transformation do  l'influence qualité en 
organisation du travail est la division do  la responsabilité  à  l'égard 
de la qualito de  la production.  Dans  los trains manuels  ct mécanisés 
les lamineurs  concentraient,  par leurs compétences professionnelles, la 
responsabilité  à  l'égard de  la qualité.  Au  train continu la responsabi~ 
lité de  la qualité est partagée ontro maitrise,  ouvriers de  production, 
contrôleur du  service métallurgique et personnel d'entretien.  Dans  les 
{1)- Cotte  comparaison,  faite  à  titre do  curiosité,  sur los chiffres 
dos  deux équipes pour vingt  doux  quinzaines de  production ne  donne 
pas,  entre los ôquipos,  de  différence  statistiquement significa-
tive  :  t  de  Student = 1, 40. 
!. ~  '  . 
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n1Vûnux  techniques  pr~o6dents, lo lnctinour 6tait·nussi bion roàponsable 
des  tolérances dimensionnelles,  des qualités de  surface at des qualités 
métallurgiques.  Au  stado le plus moderne  la responsabilité de  la pla-
néité incombe  plut8t  au promior lamineur,  colle  do  l'épaisseur au lami-
neur finisseur,  celle  de  la largeur au lamineur  d~grossisseur (réglage 
dos moteurs Edger)  ot  à l'opérateur finisseur  (effets do  striction). 
Mais  nous  roviondrons  s·ur  ce  problème  dans 1 'analyse des postes  de 
travn.il. 
A cc  stade la qualité est liéo  à  des facteurs très divers  1  les 
erreurs d'organisation,  par oxemplo,  sont  oxtr~moment graves;  une  modi-
fication de  l 1ordro  d'enfournement  des  brames  peut compromettre  tout 
un  programma  de  proQuction.  Une  formo  essentielle do  l'influence 
ouvrière  sur la qualité de  la produc·tion ravôt 1 'aspect indirect de  la 
r0sponsabilité dos arrôts,  qui modifient los conditions nornalos do 
production. .• 
'-·. :  ... 
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2  - ArrOts 
A- TRAIN  CONTnru 
,.  "-~  .. - .·  ..  '  :,.:;_ 
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Lo  problème  dos  arrets ost à  co  stade  Wl  aspoots  .ssontiol  do 
l'influence sur la production.  Uno  dimin~tion dos  ar  .. ·~ts qui  los fait 
passer do  25,  15% à  17,53% du  temps  do  marche  a  amené  une  diminution 
dos  rebuts  do  1,89 à  1,06 ~ du  tonnago  ot dans  lo'  hl0mo  temps  la tonna-
go  produit ost passé do  1.460  à.  1.560 t. par poste,  soit uno  augmenta-
tion do  6,9%  (1).  Los  ar~ets influvnt sur la quantité produite  (non 
réalisation du  programma  do  laminage),  mais  aussi sur la qualité do  la 
production.  Un  arr6t produit uno  chauffa  irrégulière  qui  conduit  à  uno 
production do  nauvaiso  quaJ.ité qui provoque  souvent  ollo-mômo  d'autres 
arrôts  :  il y  a  un  :;nchainomcnt  dos  arrôts.  Un  Aorvico  spécialisé, 1o 
Servi  co  dos  M6thodos,  fait uno  anal;rso · minutieuse  dos  arrOts,  do  leur 
durée,  do  leur naturo ot do  loura  causes~ Il rocuoilla los sugges-
tions ct rochcroho  avec los services  ooncornŒlos  solutions qui dimi-
nueront  ou  supprimeront  cos  arrôts. 
Quo llo ost la part  '.os  ouvriers  dans  la :rosponsabili  té dos, 
arrets ?  Sur  un  chiffre d'arr!Jt  do  20% du  temps  do  marche,  1  %sou-
lomont  sont  imputés  au personnel  do  Fabrication  ~  lo  Sorvico  qos 
Méthodes  précisa  ainsi la nature  do  cos  arrôts  ~  "arrêts dus  soit à 
dos  méthodes  do  tra·Tail  défoctuousos  on  co  qui  conoorno  surtout lo 
montage  d~s cylindres •••  soit à  d:s fautes  du  personnel  au  cours  dos 
cliangemonts.  do  cylindres •• ,  soit à  c:..:;s  OJ."rours  do  pré ision ou  oublis 
·do  la maîtrise".  Pour  oc  qui  ost do  la responsabilité des  incidents 
au  train continu allo  ont répartie sur tous  los  postes do  la ohaîno 
do  fabrication  :  los.postos qui influent lo  plus  sur los tornps 
d'arrôts no  sont  pas  néoossairomont los postes los·plus  importants 
la plupart dos  ouvriers pcuvont  par un mauvais  réglage  ou_  par uno 
fausse  manoeuvre  bloquer la marcha  do  l'ensemble  du  train. 
La  faiblesse  du  pourcentage  d'arr~ts imputée  au personnel  doit 
ôtro  corrigée on  notant l'importanco 9  dans  l'analyse dos  arrets  do  la 
(1)  Chiffres  communiqués  par lo  Sorvico  dos  I'!éthodo$ .;; 
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rub~quo "arrOts divors"  qui  roprésontont un quart dos arrOts .totaux; 
il s'agit dos  arrOts dont il o.st  impossible  do  diro s'ils sont dûs  à 
dos fautas  profossionnollos dos  ouvriers  do  fabrication ou dos 
ouvriers d'entretiens  ou s'ils tionnont  à  la nature  du métal  ou  à 
dos  défauts  du  mat0riol. 
Los  conclusions du Sorvioo  dos  i[éthodos  sur los résul  tata ct 
1 'officaci  té d'l 't.i' analysv  dos arr0ts11  valorisent  d 1 ailleurs 1 'in  il 
flucnco  du  personnel sur los  ar1·6ts  :  "dos  réductions  sonsi  blos  ont 
• 
pu  5tro  obtonuos  on  particulier ·dans  J.os  arrôts  dûs •••  aux mCthodcs 
do  travail dos  Sorvicoe Fabrication -:t  ~trotion mécanique •••  Los 
résultats obtonus l'ont 6té  on partie grâce  au  climat psychologique 
cr.§6  parmi lo  l)Crsonncl  des di  vors  sorvicos".  Los  préoccupations 
ps~rchologiquos  ~t pédagogiques  do  la mô·thodo  d''analysc  dos  arr5ts 
omploy6o,  tolles la formation  du  po:r.·sonnol  do  maîtrisa  à  la méthode 
d' a:nalyso,  et l'idée d' aur.r.n,.,ntel"  l'  tntér5t pris par la ma1triso  à  la 
diminution dos  ar:r5ts,  ir.1}Jliquont  la conviction do  1'  influence 
humaine  sur los  a::-.;_·ôts. 
I!ais  la  m~thodo employée  pour utiliser cotte  influonco n'ost 
pas ici un  stimulant  ou  une  pression économique  ou disciplinaire; 
c'est une  méthode  pêdaeogiquo  qui  consiste  à  inculquer un  souci  do 
prévention dos  incidents,  méthode  qui s'ins0ro dans  une  politiqua 
plus  générale  do  p~ôvision ot do  pr6vontion illustrée,  ontro  autre, 
par la pratique  d'un ontr)tion préventif. 
1Ioins la mécanisation ost poussée  plus décroît 1 'importance  dos 
ar1~ôts aussi  1:don  dans  leur durôo  quo  dans  los préoccupations  dos  / 
.responsablos. 
La  compa1•aison  dos  tomps  d' arrôt on potll"contago  du  temps  do 
travail montro  quo  la duré,  des arrets ost d'autant plus  importante 
quo  los installations sont plus modernes. 
Co  phénombno  sc  constate,  à  l'intérieur mômo  dos  ateliers étu-
diés;  dans  lo train ma.!1uol,  1 'adjonction d'un tablier rolovour méca-
nique  accro1t dans  une  forte  proportion los  'temps  d'  a.l':A~ts.  Au  train 
mécanisé  la durôo  dos  arrêts ost  ~-=lus  grande  au trio qui est plus 
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L'influence  do  l'ouvrier sur los  arr~ts n'ost pas  indépendante 
de  cctto  évolution  :  plus  une  installation ost mécanisée,  plus  los 
machines  sont  f~agilos ct plus  leur maniement  st délicat.  L'accrois-
sornont  dos  tcr.1ps  d'arrêts avoc  la modernisation accroît  parallôlomcnt 
la pr8occupation dos  ontr;;prisos  pour  co  t:rpo  d'influence  dù  1 'ouvrier. 
Ainsi  au  train manuel  los  responsables  semblent moins  pr6occup6s 
par la durée  dos  ar:.2ôts  quo  par lo  coût  dos  casses  los  casses  do 
cylindre  ont  dos  sanctions  économiques,  tandis  quo  los  temps  d'arrôt 
sont  payés  à  la moy;nno  :l.u  salaire  do  fabrication. 
Au  train  m'~canis8 on  trouve  une  plus  grande  sôvéri  té  à  l'égard 
dos  arrôtc at los arrôto  imputées  à  dos  fautas  professionnelles pâtis-
sont d'une  rômunération inférieure.  Au  trio,  dont  le  fonctionnement 
mécanique  ost le plus  fragile,  los fautes  professionnelles suscepti-
bles d'entraîner dos  casses  importantes,  tombent  sous le  coup  do 
sanctions  économiques  (monaco  do  suppl"Ossion  do  primo)  ot  m6mo  do  la 
sanction do  ronvoio 
CONCLtJ"SION 
Cos  questions  cl 1influonoo  do  1'-ouvrior sur la production font 
int(;r"tJrQnir  divers  niveaux d'analyse  o 
1  - Lo  faGtour  tochHiguo  ontro  en  jou,  comma  :1ous  lo  vo7ons  à  propos 
do  la  ros~onsabilité dos  arrets ct incidonts  g  los  arrets ct los 
risques d'incidents  techniques  sont  plus  ~  .. 1:·Cquon"ts  à  œosuro  quo 
s'accroit la modernisation.  Inv~rsomont 9  avsc  la modernisation,  la 
pr8cision du  travail  s'accroit~  la machine  assume  la qualité du  tra-
vail  ~  lo  tonnago  d0s  rebuts  dir:.1inuo  ot la qualité  do  la production 
do  professionnel doviont  un  pro~nlèrnc:  t-:::chniquo o 
2- A 1'6volution tochniquo  ~st 6troiiomont  li6o  l'organisation du 
travail.  Lo  problème  d~s pausos ct do  la  cadonco  no  sc  pose  plus  sous 
la m::mo  formo  quand ollos  s~";nt,  com,,'c  au  train ma11uol 9  détor;:ninéos 
par 1 'ouvrier~  ou  au  contr·airo  détorminé3s  par dos  consignes  précises 
ct par le  r~rthmo  do  la machine.  Plus  lo  travail ost mécanisé  ot :9lus 
il ost  pr6d0t.~;rminé par une  organisation rigoureuse,  moins  1 'ouvrier 
a  la la  ti  tude  do  com1nandor  sa  cndonco  ct moins  il ost ros})onsablo  do 
la qualité  ~o  son  travailo  L'organisation n'ost pas  soulo1oont  t~chni­
quo;  olle ost aussi  :r·rofossionnollo  ~  a,J  train continu on  no  dit pas 
quo  1 'influohco  do  1 'ouvrior n' oxisto  plu.s 9  mais  on la transforme  on 266-
consignas,  on  la rationalise  pour  on.diminucr les  ohancos  d'orrour 
ct on  diminue  par  1~,.  même  1 'ini  tiati  vo.  Hais si à  O.)  stade  lo  pro-
blème  du  f~oinae;o  ou  dos  rebuts disparaît, il fait :place  à  colui do 
la p:...'OVOntion  dos  arrets.  D'un  stade  technique  à  1 'autre 1'  influ~noo 
do  l'ouvrier so  déylaco  d'une  forme  à  l'autre; il ost difficile 
d'après  1 'anal··-rso  ::.los  documents  do  diro si 1 'influonc·o  do  1 'ouvrier 
d6cro1t ·ou  s'  accroi·t  :  ~ 1- un  stad:J  rlus  m0~canisé 1 'ouvrier no  décide 
plus  do  la quanti  t·â  qu'il produit ou  de  la q_uali té;  on  co  slJns  son 
initiative ct son influonoo  d6cro1t.  l!ais  à  chaque  instant une 
S·.:JCondo  d'inattontion pout mottro  en panno  toute  1' installation ot, 
à  co  :point  G.o  vue,  la r0sponsabilité do  l'ouvrior ost considérable. 
3- Dans  los limites do  liberté quo  laissent à  l'ouvrier los failles 
do  co  dét·.Jrminisl:!C  tochniquo,  on  r(;ncontro  les détorminnnts  6conomi-
~  do  1 1 influence  sur la production.  Ils  a~.,rarai  ('sont  à  plusieurs 
niveaux 
ils sont  dans  la naturo  dos  stimulants mis  en  jou par la direc-
tion  ;  le  salair~ au  rundomont  domine  doux  1cs ateliers  étudi~e 
·0t  rvprôsonto  la ;;.1oiti6  du  salairo  du  tJ."Oisièmo  atelier; 
on  :r,::trouvo  les d6torminants  5conomiquos  dans  los réponses 
ouvrières  ~t  C·.JS  stimulants  ~  dans  1 'établissement d'un :plafond 
do  productio:J.  intorYiont la  prôoccupation üconomiquo  do  so  pré-
server une  "journée"  do  travail accessible  (le  système  sa 
retourna  ici contro  lui-môm~); 
- los déterminants  CJonomiquos  jouont enfin commo  facteurs  do 
poli~iquo d'ontrorriso  :  da1s  son choix ontro 
uno  :po1itiquc  d  o:x:pans:i.on  ot uno  politique 
d' éc. nor  •  .do  ~  uno  direction ost  guid~o aussi bion par 1 1 état du 
marché  quo  par sos possibilités financières.  r~Iaintcnir un 
niv ·au  de  :productic)n,  gagner  parcimoniousom.ont  du terrain sur 
los  ccncu~~onts,  ou  conqu6rir do  largos marchés  sont dos  moti-
vations  économiques  qui  commandent  un  onsornblo  do  directives, 
qu'il s'agisse do  ~olitiquo do  salairo ot do  p~oduction  ou do 
conceptions  dos  rJlations  do  travail. 
:~ais  à  cos  politiques des  directions répondent  nécossairomont 
des attitudes ouvrières  complémontairos  :  à  un  co~tain niveau do 
généralité,  on ost  frappé  par la complémentarité dos  attitudes  : 
.  \ , 
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-à uno  politique do  subsistance los ouvriors  répondont  on  tormos 
do  plafond  do  )reduction; 
-à uno  politlquo  d'économie  ils répondent  par.  uno  attitude parci-
monieuse  8  ils choisissent  lo  compromis  lo  plus  rontablo  ontro 
lo  salaire  aux pièces,  la  p~imo do  qualité  (qui tire un  profit 
maximàm  do  là.mntiè~ promièro)  ot la préservation do  l'approvi• 
sionnomont  par uno  restriction do  cadence; 
-inversement à  une  politique d'expansion  on  ost tenté do  rappor~ 
tor l'esprit do  l~cord signalé dans  los  équipes  du  train continu. 
4)  Co  niveau d'analysa débouche  sur une  étude  des  facteurs  psyqho-
oooieux do  la situation.  Los  politiques d'entreprises ont une  signifi-
cation qui n'ost pas  strictomont économique  ~  pour augmenter la quan-
tité, le  choix entre une  politique  do  stimulant  ou  do  pression écono-
mique  ou  une  manière  plus  tochniquo ct psychologique  do  résoudre  lo 
problème,  relève  do  fact8urs  ps::cho-sociaux où  intervient la :;.·a présen-
tation dos  attitudes  do  motivation do  l'aut~~ groupoo 
Dans  lo  p.comior  cas  1  on  pensa  quo  los ouvriers répondront  à  un 
stimulant  6co:1omiquo,  dans  lo  deuxième  cas  on  los forme  à  uno  méthodo 
do  travail~  l'anal:TsO  ·t.Jchniquo  dos  arr~tso 
Pour  prendra  un  autrQ  o:~omplo,  la sév6ri  té dos  consignes profos-
sionnellos no  tiont pas  seulement  à  uno  politique  de  restriction,  allo 
s ''JXpliquc  par uno  coJ:-taino  conception dos  relations  indus-~riollos. 
Do  m8rno  los  r·5actions  ouvrières  à  ces  poli  tiques,  dans  laur fermo 
ot laur contenu,  mottent  on  jeu dos  Schèmes  do  comportement  qu~ débor-
dent dos  motivations  économiques-.  La  complémontari  té d'at  ti  tudos  mon-
ti  années  plus  haut est un  indico  do  cotte  complémentarité  dos  rôles 
à  l'intérieur dos  ontroprisos. 
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CHAPITRE  II 
LES  OPINIONS 
Le  chapitre précédent  a  montré,  au-delà des  conditionnements  tech~ 
niques et économiques,  le rôle  joué par dea facteurs déterminants psy-
chosociaux tels que  les.oomportements  de  groupes dans l'influence ouvriè-
re  sur la production.  L'étude d'opinion va nous  permettre de préciser 
l'ampleur et le mécanisme  de  ces facteurs. 
I  -Perception des  l~itea pumaines et techniques de 
l'influence  sur la Rroduotion  a 
Pour saisir la perception qu'ont lea ouvriers de  leur propre 
influence  sur la production on  a  posé deux questions sur l'influence 
individuelle  :  l'une relative à  la qualité, l'autre à  la quantité  1 
- "EST-CE  QUE  LA  QUALITE  DES  TOLES  DEPEND  DE  VOUS  ? " 
"EST-CE  QU'IL  DEPEND  DE  VOUBi  DE  VOTRE  POSTE',  QU'ON  PRODUISE 
PLUS  OU  MOINS  DE  TOLES  ? " 
Voici quels sont,  ~ar stades,  les pourcentages des perceptions 
d'une  influence personnelle  sur la qualité  1 
Influence qualité: i  Train à main  Train mécanisé 
'  J  Tra.in continu  1 
! 
tf,  de  oui  60  48  31 
%  de  non  35  46  41 
t  N  on-rép  e>nse 
~  5  6  28  !  ne  sait pas 
! 
Le  sentiment d'une  influence  personnelle  s~r la qualité déoro1t 








au  train continu ont  une  signification négative  t  à  ce  stade les ouvriers 
sont  embarrassés pour répondre parce  que  le problème  ne  se pose pas pour 
eux. 
Au  train manuel  la majorité des  ouvriers estime avoir une  influence 
sur la qualité des  t8les  J  "oui,  ça.  colle  suivant la chaleur",  répond  un 
chauffeur. '.\ 
Au  train méoanisé la moitié des ouvriers  jugent que. la quàl~é 
dépend  d'eux;  par exemple  ce  deuxième J.a.mineur  t  "On  essaye toujours de 
faire  de  belles t6les.  On  voit  comment  çà passe  :  il faut que  ça passe 
plat,  que  ça ne  soit pas voilé.  Ca  ne  va pas toujours bien"J  ou  cet 
autre  lamineur  1  '~ui beaucoup  t  si on doit sortir une  tele de  ~  __ 
1  am.  x  2 m.  x  12/10 et qu'on la tire en deux fois,  elle n'est pas si 
belle qu'en trois";  ou  encore  oe  plieur  1  "Si elle est mal  pliée ça. 
fait un rebut". 
Mais  Une  importante proportion des ouvriers déjà à  ce  stade avtri-
buent  aux  conditions  teo~niques de  production les défauts de  qualité. 
Ainsi ces lamineurs du  trio  1 
'~as ferrailles qui peuvent  se produire,  ça dépend  pas  tellement 
de  nous que  du  système  de  cha!.nes mal  réglé" 
- "Ca  vient plut8t du  fer et do  la marche  du train". 
Cette explication de  la mauvaise  qualité de  la production par la 
qub.lité de  l'acier se  retrouve  au duo  1  "Si on  n'a pas de  bons largets, 
on  ne  peut pas faire  du  bon  travail";  118i on  a  du  fer dur qui est 
pourri  ••• " 
On  la rencontre  de  m@me  au train continu  t  "Oui,  la.  température 
c'est toujours le chauffeur,  mais pour les mauvaises  coulées. on  n'y peut 
rien".  Et  à.  ce  stade  on  se  réfère aux  services spécialisés  t  ''La qua-
lité c'est le  service  thermique  surtout". 
Les  résultats qui ont trait à  l'influence sur la quantité sont 
moins nets  t 
- EST-CE  QU'IL  DEPEND  DE  VOUS,  DE  VOTRE  :POSTE,  QU'ON  ·PRODUISE  PLUS 
OU  MOINS  DE  TOLES  ? 
~!frain à main  Train mécanisé  Train continu  t 
! 
1 
fo  de  oui  38  44  28 
%do non  t  62  50  66  !  !  1 
non-réponses!  . t  6  1 •  6 
!  ! ..  .  ' .  ~  ~ 
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Du  fait de  la formulation personnelle de  la question,  les pourcen-
tages des  réponses  expriment mal  l'évolution de  l'influence globale• 
Cos  résultats indiquent  dans quelle mesure,  aux  différents stades de 
modernisation,  chacun des ouvriers se  sent concerné par une  interven-
tion dans la quantité  produ~te.  Or,  les effets généraux  de  décroissan-
ce  du  degré de  l'influence avec la modernisation sont ici atténués par 
l'effet do  déconcentration de  cette influence  :  au train à  main,  et 
m~me au  train mécanisé,  l'influence est concentrée  dans les postes 
clefs du  typo  "artisanal"  1  las lamineurs  (et à  un moindre  dégré los  . 
chauffeurs)  au détriment des postes  "manuels" plus nombreux  qui ne  peu-
vent mentionner d'influence personnelle  1  ces postes secondaires renfor-
cent le pourcentage  de  réponses négatives!  Au  train continu,  bian que 
moindre,  l'influence est plus répartie sur los différents postes,  ce 
qui maintient un  certain pourcentage  de  réponses positives.  Alssi n'est-
on pas  surpris par le'faiit que  les réponses  "non"  ont des  significations 
différentes dans los différentes installations :  au  train à main et au 
train mécanisé les ouvriers qui pensent ne  pas avoir d'influence person-
nelle reportent cette influence  sur d'autres postes.  Déjà,  à  laques-
tion d'influence sur la qualité,  on  invoquait le premier lamineur. 
Cette  catégorie de  réponses  revient  couramment  comme  commentaire  des 
"non11  du  train mécanisé  1 
"Non,  ça marche  suivant le lamineur;  c-'est lui qui  juge".  , 
- "Non,  ça no_dépend  que  du  premier la.m:ineur.  S'il veut bourrer ou 
ralentir,  c'est lui qui mène". 
"Non,  o' est le lamineur.  S'il va vi  te  je  suis obligé d 1 aller vi  te 
et inversement". 
- ''Nous  on ost obligé de  suivre"  commentent  les chargeurs du train 
mécanisé. 
D'autres,  au train à  main et au train mécanisé,  reportent l'influen-
ce-quantité sur l'équipe  :  nca.  dépend  de  l'équipe" dit-on au train 
manuel.  "Non,  je suis les autres". 
Les  rêponsos  affirmatives développent bien entendu cet  as~ect per-
sonnel  de -l'influence  :  tels les commentaires  de  ces lamineurs  : 
- 110ui,  si uno  fois  on  vout ralentir,  on  baisse le four ot  au lieu de 
·  laminer on  trois passes  on  en fait quatre  ou  cinq". - 271  -
"  .  •t  di  - On  no  peut produire plus en oe  moment,  ma~s on  pourra~  pro u  ro 
moinao  Je peux dire  au  chauffour  :  "chauffo moins". 
Et  si on  chauffe  trop,  ça ralentit également le  laminage  comme  le 
précise un  chauffeur  a 
- "Si c'est trop  chauâ,  il faut qu'il attondo". 
Mais  apparaissent déjà los explications selon lesquellés les cond.i-
tions  techniques entravent la liberté du travail  1  ainsi ·au  train manuolt 
110n a  fait la b€ttise do  pousser et maintenant  on  est au caximum. 
On  voudrait  se fairo  toujours mille fouilles;.mais c'est l'acier 
ou la mécanique  qui  no  marche  pas";· 
et au mécanisé  a 
'~es fois le train va bien,  los  plati~es sont belles,  on  peut pro-
duire plus.  D'autres fois lo train va plus mal.  Certains  jours,-
on  voudrait faire plus et on  n'arrive pas". 
Ce  sont  ces explications d'ordre  technique  qui,  au train continu, 
se substituent aux  commentaires  sur l'influonco personnelle  1 
''En  principe  c' ost les fours;  on  ne  do vrai  t  .  pas  dêpar;sor la.  capa-
cité dos  fours.  Faire rtoins n 1a  pas  de  sens,  l'offert  est 
pareil". 
"Qu·and  le four est au rnaxim1.un  on  no  pout pas :plus  ot  on  principe 
on  travailla  toujours au maximum  dans los moillcuros conditions 
possibles"  o 
D'autres allèguent les consignas do  cadence  1  "On  a  un  tonnaga 
horaire  à  rospoctor". 
Quant  aux  ouvriers qui  jugorit quo  persiste,  au  train continu,  uno 
influence  sur le  tonnage,  ils expriment  cotte  influence  sous l'aspect 
part~culicr d 1 une  influence  "en  cas  d'incident"  (:par  exemple  dans la 
rapidité do  la romiso  en  ordro  après  un  "serpentin"),  ou  sous la forme 
do  la prévention d:Js  incidents  1  "Oui,  éviter los arrêts".  A la diffé-
rence  du train ancion où  los ouvriers mentionnent  une  antinomie  antre le 
respect du matériel  ct lo maintien d'une  cadonco  forte,  au train continu 
le problème  do  la cadonco ct celui dos  incidents ost lo m8mo  problème  : - 272-
c'est on  diminuant los incidents  tèchniquos qu'on aocro1t la quantité 
ot la qualité do  la production. 
Los  questions posées en  termes plus  impersonnels vont accentuer 
cos résul  tata  s 
ESrt'-CE  QU'IL'Y  A DES  EQUIPES  QUI  _FON..!.JLUS  DE  REBUTS  QUE  D'AUTRES  ? 
~----------------- Train continu  i  .. ..:rain à màin  , Train niôoanisé 
~------------------~-----------------
Plus do  rebuts 
'  Pas do  différcnooi 
Non-réponses 
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Los  différences d'opinions  sont ici très nottos  :  on  pense  généra-
lomont  au train à  main ct au mécanisé quo  cortainos équipes font plus de 
rebuts que  d'autres,  alors qu'au train continu los résultats cntro 
équi~cs sont  jugés  équivalcntso  Ainsi  cet ouvrier du train manuel 
interrogé sur l'existence dos différences ontro  é~uipos expose  1  '~à 
oui.  Ca  vient du  chauffage,  du  sorrago et du  lamineur. 
dos  premiers lamineurs qui  sont  incapables de  serrer"; 
mécanisé  t 
Ici, il y  a 
ct au train 
- "Oui il y  a  dos  lamineurs meilleurs los uns quo  los autres.  Los 
jeunes no  sont pas  si qualifiés;  ils n'ont pas la science doo 
anciens". 
"Il y  en a  qui travaillent ~  ~):.bttl  .... plu.o  lon.';,  d' autro;'J  un  pou plus-
~:ourt ct ils ont dos  r<Jbuts". 
Et -m8me  coux  qui  jugent les équipes  équivalentes raisonnent on 
termes  do  compétence  profossionnollo  :  11Non  c'est pareil  1  los ouvriers 
se valent tous". 
On  ne  trouve  pas  à  cet  égard d'évolution du train manuel  au train 
mécanisé  J  la qualité du  laminage  au duo  mécanisé  ost  on  effet,  comme  au 
train à  main,  liée à  l'oxpérionoe profcssionnolle ct à  "l'art" d'ouvriers 
qualifiés~  De  plus,  l'usine du train mécanisé,  dans  sa politique géné-
rale do  production,  insiste particulièrement sur la qualité do  la pro-
duction ct a  su y  intéresser los ouvriers. - 273 
Au  train continu, la qualité do  la production devient un  problème 
d'organisation et  do  préparation du  travail dont le sorvico  métall~r­
giquo  a  spécialement  la responsabilité.  Aussi los réponses s'inver-
sent et los explications  sc  tochnicisont  s  "Ca  viont du métal,  ça viont 
dos  fours 11 ;  "Ca  dépend  dos  conditions techniques périodiqoos";  ou du 
train  t  "Quand  le train no  vout  pas  marcher  ;Ll  no  veut pa.s"J  "Ca 
dépend  du train.  S'il débute  bion il n'y a  pas  do  rebuts.  Et ça dé-
pond  dos  brames".  "Ca  dépend  du  métal.  Parfois ça passa  comme  uno 
flour o t  dos  fois  ••• "• 
A cotte analyse  globale  do  l'évolution du  aontimont d'agir sur 
la production appartiennent  doux  autros questions.  L'une  touche  à  la 
cadonoo  : 
"SI  VOUS  AVEZ  UN  Alt.-rœJT  D'UNE  HEURE,  EST-CE  QUE  VOUS  POUVEZ 
RATTRAPER  ?  ET  D  1 UNE  D]l[I-HEURE  ? 
1 
Train à  main  Train mécanisé  ;Train con-
•  tinu 
1  h.  rattrapablë-- 8%  4% 
1/2 h.  rattrapable  25  %  27  % 
impossible  de  rattraporl  67  %  69  % 
! 
Si au train mécanisé  on  sépar~ lo duo  du trio los réppnses 
"impossible do  rattraper" sont  de  t 
100 %  au  trio 
ot  1 
61  %  au  du~ 
4% 
19  % 
77  % 
L'idée d'une  élasticité dn.ns  la cadence  do  production ost donc 
plue fréquente  dans los installations anciennes  :  train à  main et duo 
mécanisé ot plus  rare  chez los ouvriers dos  installations plus méoani-
oées  (trio mécanisé ot  ~rain conti~u).  Mais los différoncos.d'opinions 
no  sont  pas  statistiquement significatives. 
Un  faible  écart dos  perceptions doit, là aussi,  Otro  corrigé par 
los diffêronco:·dans l'argumentation.  Au  train à  main  ot  au train méca-
nisé los  réponse~ sont exprimées en termes  do  ~lafo~  d'eff~: 
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"Oui,  mais il faut  sc  dép~  cher" 
- "Los  ouvriers no  peuvent pas  toujours tourner  comme  les machines" 
"Non,  on  travaille déjà assez  comme  ça". 
Au  train continu on  raisonne  on  tormos  d'impossibilité tochniquo  : 
"On  no  doit pas dépasser un  certain tonnage  cylindros"o  "Non,  ou 
alors on dépasse la cadence  au détriment  do  la qualité".  "Non,  car 
les fours  doivent ralentir". 
Cotte différence  do  perception du problème  do  la cadence  rond 
impossible la comparaison dos pourcontngos do  réponses  à la question  : 
"Est-ce qu'on pourrait dépasser los tonnages habituels?"  Si cotte 
quo~tion a  été comprise  différemment  aux  trois stades, la diversité 
même  do  cette  compréhonsion ost significative do  l'évolution do  la 
perception qu  1 ont los ouvriers do  co  pro·blèmG  dos  cadences,  perception 
qu'il faut  situer non  seulement  dans lo cadre  de  l'évolution technique 
mais  aussi dans  celui do  la transformation dos politiques de  production. 
La  production est perçue  au train m~nuol comme  lo résultat de l'effort 
de  l'ouvrier.  Au  train mécanisé  on précise nettement los limites tech-
niques  do  l'effort ouvrier.  Au  train continu on  parle  de  l'extension 
dos  capacités do  production do  l'installationo  Si bien qu'on envisage 
avec plus  do  sérénit-5  un  accroissement  do  production là où il no  co1lto 
aucun effort,  tandis qu'au train à  main,  où  lo  dépassement  des  tonnages 
habituels serait physiquement pénible,  los réponses prennent lo .sens 
d'une  auto-défense,  co  qui conduit  à  uno  majorité de  réponses négatives. 
Mais  voyons  le détail do  ces explications  : 
"POURQUOI  NE  PEUT-ON  DEPASSER  LES  T01-TNAGES  HABITUELS  ?  11 
...............  .._.....  • ....  *"1  ....... 
Los  pourconte.go~ do  réponses  t-echniques  évoluent  : 
- do  36  %  au train manuol  à 
54%  au train mécanisé  à 
58  %  au train continu. 
40·%  des  ouvriers du train manuel  expliquent l'impossibilité do 
dépasser les  tonnages habituels pax_les limites physiques  du tra.vail  : 
"On  ost déjà fatigué  pour faire mille fouilles" 
- "On  ost à  bout" 
- "C'est trop  dur" l  ._-'  '' 
.  r· r  -·~r· 
'' 
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"C'est une  question do  fatigue;  il y  a  dea  jours où  on  est 
à  bout" 
- "C 1 ost dur.  Il ffl.,udrai  t  un  offert· surhumain". 
·f 
1 
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Lo  m8me  type  do  réponses apparait  o.u  train mécanisé  a  "Il Y a  i 
beaucoup  do  choses  qu'on pourrait fairo,  mais il faut voir à  quel prix, 
à  quel  sacrifice".  "Si  on  so fait crovor la première  année  on n'arri-
vera  jamais  à  prendre la rotraito  à  65  ans".  Et un  lamineur pensant 
aux  chargeurs qui enfournent ma.nucllomcnt  los platines  1  "Il faut pen  ... 
sor à  coux qui,  dorrièro,  travaillent avoc  les bras".  Coux-ci,  en 
·Off  et,  confirmant  :  "On  ne  paurrai  t  plus sui  vro ". 
Mais les  ~imites tochniquos deviennent plus nombreuses  comme  rai-
eons· du plafond do  production  :  "Ca  dépend  de  ce  qu'on fait comme  tra-
vail ot si lo four  chauffe bion.  Quand  ça marcho  bion,  on  est allé · 
jusqu'à cinq mille  bidons  à  trois postes.  Habituollomont  on fait  ~rois 
mille  nouf  conta  à  quatre mille". 
Il faut  compter aussi  avec los raisons  économiquos  liées à  la 
prime do  qualité qui ·sanctionne los rebuts:  "On  a.foroé,  on n'arri-
verait pas.  C'est la limite.  On  allait vito,  mais  on  faisait beau-
coup  do  rebuts ot on  y  :perdait". 
Au  train continu los raisons d'ordre  technique  s'affirment  :  à  oo 
stade  très modernisé  ce  no  sont  pas  tellement  des raisons liées aux 
techniques du laminage  quo  dos  références à  la capacité dos installa-
tions  a 
-'Ua dépend  du  nombre  dos  fours  J  il n'y a  quo  trois fours" 
"Oui  (on pourrait dépasser los  tonnages habituels) mais avec un 
four do  plus" 
- ''Non,  à moins  d'améliorer le train". 
Si los ouvriers du train continu pensent qu'il ost possible d'amé-
liorer le niveau do  la production~  co  n'est plus par référence  à l'of-
fort  ou  aux conditions do  production actuelles mais pareo qu'ils 
croient qu'on pourrait encore  améliorer et développer les installations 
de production. 
On  so  réfère  également  aux aspects do  l'organisation du travail 
qui limitent la production  1 ,1 
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"Oui,  mais il faudra marcher avec moins  de détail,  fa.iro  des sé-
ries plus longues.  On  perd beaucoup  aux  changements" 
- "Ca  dépend  du  four et des séries  1  avec  dos  grandes séries on 
pourrait faire de  plus boaux  tonnages.  Il y  aurait moins  do  per-
te de  temps  aux  réglages". 
A  co  stade les limites actuelles de  la production sont  oo.mpenséos 
par une  attente d'expansion des  capacités de  production. 
L'évolution de la perception des limites de  la production est 
donc  très nette  :  elle s'identifie au train manuel  avec les limitOe 
de  l'effort humain,  allo  évolue  au train mécanisé vers une  explica-
tion dos  limites techniques  do  la production dans lo cadre de l'ins-
tallationJ  enfin ootto  perception~ dans l'installation la plus moderne, 
s 1 exprime  on  termes d'expansion. 
La question relative aux  déterminants àc la cadence  est cello qui 
.marque  le plus nottomont  cctto évolution par laquelle,  dans l'esprit 
dos ouvriers, les conditions  techniques do  production se  substituent 
avec la modernisation au rele dos  hommes. 
"DE  QUOI  DEPEND  LE  PLUS  LA  VITESSE  A LAQUELLE  ON  TRAVAILLE  ? 
DES  MACHINES  (FOURS,  CAGES,  CYLINDRES)  OU  DE  L'EFFORT  DES 
OUVRIERS  ? " 
1  ~ des  réponses 
~------------------~------------~------------~--------------- ! 
Train manuel  Train mécanisé  Train continu 
"dac machinos" 
! 
1  "dos ouvriers" 
"des doux11  l 
1 





·!§_  ll 
3.3  6 
15  6 
!" 
4  16 
répo~sea 
·------------------------------------------------~---------------
Avec  la modernisation,·la porooption de  l'influence do  l'ouvrier 
est nettement on  décroissance ot le poids do  la machine  s'affirme 
progrossivomont. 
Au  train manuol,  la prévalence dos machines  sur l'effort ouvrier 
na  représente qu'un tiers dos réponses  r  une  la machine.  S'il n•y a 
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D'autres réponses mottent en relief l'importance  do  la qualité 'de 
1 'acier  1 
"Quelquefois on peut  tomber  sur du bon fer,  ça.  va :plus vite; lo 
"belge" et le  "Denain" il est fameux". 
- "Il y  a  du for qui sa  travaille bien ct du  for qui no  se travail-
le pas". 
L'acier ou la machine  sont aussi des entraves à  l'effort : 
"C'est l 'offort qui compte;  mais  souvent la machine  no  va pas". 
Deux  tiers des  réponses font prévaloir l'effort  1  1~ vitesse 
dépend  "do l'effort des ouvriers  :  la machine  tourne  toujours la m5mo 
chose".  ''Les  ouvriers ne  peuvent pas  toujours tourner  comme  los 
machines  11 • 
On  allègue les limites psvsiquos do  l~effort : 
- '~à,  ce  sont  do  bonnes machines,  ça no  dérange  pas;  ça dépendrait 
plutet de  la fatigue". 
La machine  ost perçuo  comme  uno  constante  1  "Elle tourne  toujours" 
at on  y  oppose  ln, variabilité dos  capacités humaines  1  dos  lamineurs 
vont plus vito les uns quo  los autres". 
Au  train mécanisé,  malgré lo  progrès de la mécanisation,  un tiers 
des  ouw.riers mottent encore  en avant l'effort  1  la vitesse dépend  "do 
1 'offo·rt do  l'ouvrier :  la machine  tourno  tou,iours  à  la meme  vi  tesse. 
Doux  lamineurs no  travaillent pas  ~orcémont à  la mômo  vitesse".  Ca 
dépend  "plutat dos  ouvriers  :  les machines,  ça marche  toujours la mOmo 
chose.  Si on  chauffe plus fort on  peut travailler plus vite". 
Mais ici les capacités humaines  soulignées no  sont pas  toujours 
physiques;  on parle de  l 1oxpérionco  ot do  "vivacité"  : 
"Ca  dépend aussi do  la ma~n-d'oouvre; si on  a  un  lamineur acci-
denté,  ct qu'il ost  remplacé  par un  ouvrier non habitué,  on fora 
moins,  ca.r c'est lo lamineur qui monta  son traintt. 
·~a vivacité y fait quand  mamc;  x faisait quatre mille  six cents 
on  tel produit.  Tous les lamineurs ne  le font pas". 
. \.: 
-!··: . ; 
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Mais la moitié des ouvriers du train mécanisé pansent que les 
conditions techniques ont plus d'importance que l'effort pour la vi-
tesse du laminage  : 
"Ca  dépend  do  la résistance de  l'homme,  mais  surtout du train  1 
d'après l'état des  cylindres on  voit si on  peut faire  un  peu plus" 
"Dans  le temps,  aux trains à  main,  c'était l'effort; maintenant 
c'est la machine". 
Là aussi on mentionne la qualité do  l'acier :  "Ca  dépend  surtout 
de la qualité du for,  quand ça  colle~ par exemple.  Après  c'est plu-
tet la ce..donco  du lamineur". 
Los  lamineurs du trio renforcent  cos  opinions :"la oa.donoe, 
"Ca  vient dos machines  :  c'est los cha1nos qui  commandent;  le 
four ne  suit pas  non plus" 
"Ca  dépond  boaucoup  du four  :  quand le four no  chauffa pas on ost 
obligé do  ralentir". 
C'ost co  typo  do  réponses qu'on obtient au train continu où la 
plupart des ouvriers ponsont  quo  l'importance de  la machine  est pri-
mordiale  :  la. oadonoo  "ça vient dos fours  :  si los fours  sont  chauds 
on tire à  une  cadence  accélérée".  Cotte variabilité do  la cadence  on 
fonction do  la température  s'insère dans lo  cadre d'un minutage préoist . 
"To)ltes los minutes ça passe.  Si o' ost trop  chaud,  ou  pas assez,  on 
nous  cri  tiq  uo ". 
Ca  primat de la machine,  au ·stade III, créa un nouvel aspect  do 
l'intervention ouvrière,  celui do  la prévention dos  incident~. 
"QUAND  VOUS  VOYEZ  UN  INCIDENT  QUI  SE  PREPARE;  EST-CE  QUE 
VOUS  POUVEZ  INTERVENIR  POUR  L 'EVITER  ? " 
Deux  tiers dos ouvriers du  train manuol  estiment qu'il est impos- ) 
aiblo  do  prévenir los incidents  : 
"Ca  arrive d'un seul coup,  on  ne  pout prévoir" 
'Tas moyen  de  voir.  Rion  à  faire.  On  pout fairo quelquefois 
attention, mais  souvent ça casso  comme  du verre si le cylindre 
rofroidi  t". \ 
( 
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Appa.ratt  à  ce  niveau l'expression de l'antinomie entre l'impé-
ratif du rendement  ot le  soin du mat6riel  t  "En  géné:ral,  on  no  pout 
prévoir.  Quelquefois  on  pourrait,  mais il faut faire le rondement. 
On  ne  :peut  s'arrtlter :pour attendre". 
D'où seulement un tiers do  r~onsos positives.  Elles indiquent 
les modalités de  cette prévention  : 
"On  pout prévoir quelquofoisJ  on peut faire  attention  1  si par 
exemple  la bidon n'est pas  assez chaud  on le remet  a.u  four" 
-'Farfois  (on pout  intervenir).  Mais  ça arrive  souvent  brutalement. 
C'est  au lamineur de  prévenir,  do  faire attention  t  no  pas mettre 
trop  do  vapeur à  la. fois,  surveiller la chaleur àes cylindras". 
Cette  i~tervention no  concerne  pas  toujours le lamineur 
"Oui,  un paquet mal  doublé,  une  releveuse qui  no  va.  pas bion. 
Le  lamineur,  lui, ne  le voit pas toujours" 
- "Oui,  on  pout  prévenir:  Tout le monde  do  1 'équipe pout prévenir 
pour des pannes  do  vi~, do  coussinet;  mais pas pour los cassos·de 
cyl  indre  s". 
Les  réponses positives sont également nuancées par l'exposé de 
l'opposition entre  cadence  do  laminage ot prudence  à l'égard du maté-
riel  t  "Oui,  mais  un  lamineur qui voudrait travailler pour ne  pa.s  cas-
sor do  cylindres ne  gagnoraitpas sa vic". 
Inversement  au train continu cc qui subsista d'influonco.ouvrièro 
sur la quantité produite  rovat cet aspect particulier de la prévonti9n 
dos  incidents.  Lo  Service dos méthodes  s'efforce do ·donner aux  contre-
ma1tros et  aux  ouvriers lo souci do  prévenir los incidents,  causes 
d'arrOt  do  la production.  Aussi  à  cc  stado 80%  dos  réponses affirment 
la possibilité d'intervenir prêvantivomcnt  :  "Oui  on  signale  à  l'inter-
phono;  on  s'arra.ngo"  indique  un  conducteur do  bobineuses.  De  mômo  un 
ouvrier do  surveillance  indique  :  "Oui,  souvent;  par exemple,  si quel-
qu'un oublia do  faire un  changement,  on  fait  signe.  Il faut avoir 
1 'oeil sur tout".  Et  un  règlcur confirme  :  ''Par oxomplo,  doux:  brames 
sont proches.  C'est uniquement  l'attention qui  compte.  Faire attention 








Par conséquent,  à  masure  quo  los installations so modornisont, 
los ouvriers pensent quo  leur  influcn~o sur la qualité et quantité dG 
la production ost moindre  r  à la perception d'une  influence  c~ntréesur 
l'effort,  sc  substitue lo  sentiment  du primat  do  la machina at cc qu'il 
resto d'influence  au  stado lo plus  m~dorno prend la forme  d'une  atton-
tian permanente  dans le  règlngo  ot la survoillando  do  cos machines 
oomploxos. 
Cotto  évolution dos  opinions rocoupo  notre analyse dos faits;  mais 
dans  cotte pcrspootivo los résultats obtenus  à  doux  questions semblent, 
à  première  vue,  paradoxaux.  On  admet,  aux  stades évolués,  quo  l'ou-
vrier ost le principal  agent  do  la cadence.  Bion quo  faiblement  signi-
ficative+), il y  a  do  mômo  uno  liaison ontro los rôponsoa  sur la pos-
sibilité do  rattraper un  arrôt ot los opinions  sur los déterminants do 
la cadence  (machines  ou  ouvriers)  t  coux qui attribuant la cadonco  aux 
machines estimant qu'il est impossiblo  de  rattraper un  temps d'arrOt. 
On  s'attendrait do  môme  à  uno  liaison positive entre los opinions sur 
les différoncos do  tonnage  par équipos ot cos déterminants do  la caden-
/  co.  Le  poids  do  l'intorvontion ouvrière dans la production devrait 
sc  traduira par dos  d~fféronoos do  tonnages ontro  équipes.  Or on  a  uno 
oc,•rrélation  nullo entre los deux questions déterminantes  do  ,la oa.donoo 
ct los résultats sur la productiono 
Qui  plus ost,  à  aucun stade  do  modernisation les ouvriers no  per-
çoivent do  différonoos do  production entra  équipes  1 
! . 
"D 1 UNE  FA  CON  GENERALE,  SI ON  REGARDE  LES  QUINZAINES,  EST-CE  QU'IL 
Y A DES  EQUIPES  QUI  FONT  PLUS  DE  TONNAGE  QUE  D'AUTRES  ? 11 
Train à main  Train mécanisé  Train continu 
"Oui"  27  19  16 
"Non"  65  69  72 
"Non-répopsos"!  8  12  12 
! 
+) - X2  = 2,90,  signifieatif à  .10. 
LJ, 
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Aux  trois stades,  les ouvriers estiment qu'il n'y a  pas de  dif-
férence  de  tonnages entre les équipes  (ce qui  recoupe d'ailleurs l'ana-
lyse  dos  chiffres de  production) 
"A  peu près pareil" 
"C'est pareil pour tout le monde,  quelquefois un  peu plus ou  un 
peu moins",  di  t-on au train à  main. 
( 
Et au mécanisé  : 
- 1'L 1un dans l'autre, c'est égal  s  quarant-e  feuilles de  plus, 
peut-ôtro 
- "!~n général non,  pas gro.ndo  différence" 
- "Non,  une  différence minime''., 
Le  poÙrcentage  dos  réponses négatives est à  poino plus élevé  (72 %) 
au train continu qu 1aù train mécanisé  (69  %)  ct au  train à  main  (65 %). 
La contradiction entre  cos résultats et los opinions  émises  sur l'in-
fluence  ouvrière  aux  trois stades est renforcée par la question rela-
tive  à  la compétition entre  équipes. 
















C'est au  train continu,  où  l'intervention ouvrière  sur la produc-
tion est perçue  comme  moins  import~1te ot techniquement  limitée, quo 
l'esprit de  compétttion entre  équip~s joue le plus •.  Au  train mécanisé 
et au train manuel,  où los possibilités d'influer sur le  tonnage  sont 
los plus grandes et où le  système  de  salaire aux  pièces tend  à  stimuler 
la production,  l'esprit do  productivité ost moindre qu'au train continu. 
Il faudra  so  référer aux  questions relatives aux motivations des 
ouvriers  à  l'égard do  la production pour expliquer co  paradoxoo  A 
l'intérieur d'un môme  atelier les différences d'opinions entre  équipes 
-: 
' 
,•  :. 
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sur cos questions de  cadence ot do  production+~ mettent déjà sur le 
chemin  d'une explication psycho-sociale  do  cos  problèmes.  De  m~me los 
conclusions relatives à  l'analyse des  histogrammes  ont mis  on relief, 
dans  ces questions d'influence ouvrière,  l'importance dos  déterminants 
psychologiques.  On  retrouve,  dans les interviews,  los témoignages 
recueillis au  cours do  l'observation du  travail concernant l'entente 
sur un  plafond  do  production. 
Au  train à main,  los deux  tiers dos  ouvriers nient la  compétition 
entre  équipes  : 
"Plus maintenant,  il y  a  do  l'entente" 
'~lus maintenant.  On  ne  dépasse plus les mille feuilles.  On  est 
à  la norme" 
"Ca  n'existe plus  :  on  aime  mieux  s'arrôter au  barôme". 
Les  ouvriers sc  réfèrent donc  explicitement  à  cette norme  de  pro-
duction qui ost aussi la "journée" do  salaire  "normale" rencontrée  dans 
los analyses du  salaire aux  pièces et dos  tonnages produits. 
Cette  norme  journalière ost le plafond de  production  :  on en 
trouve le témoignage  e::·.~.  maints ondroi  ts des questionnaires  : 
"Il y  a  des  semaines  où  on pourrait  (dépasser los tonnages 
habituels).  Nous  no  poussons  pas  trop pour quo  ça fasse  une 
moyenne" 
- "Une  journôo  ça va bion,  l'autre  jour ça va dégringoler.  Nous, 
on  se  base  sur mille fouilles,  de  quoi faire la journée," 
Et  on  précise les modalités do  cet  auto-contrôle.  On  s'aligne sur 
1 'autre  équipe  : 
"Il y  a  toujours un  tableau  •••  On  regarde,  et puis on  so  dit,  on 
va faire  autant,  mais  jamais plus,  ou  alors  cinquante  t8los  :  ça 
no  dérange  pas" 
+)  - Bio·n  que  la faiblesse  de  notre  échantillon no  permette  pas d' épreu-
ve  de  signification à  partir dos tris doubles,  il y  a  de  nettes 
différences dans les chiffres des  opinions  émises  par les diffé-
rentes  équipes  du train à main et du  train mécanisé  aux questions 
sur la possibilité do  rattraper un  arrôt et sur la possibilité 
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11  On  essaye do  faire  son compte
11
,  c'est-à-dire le calcul de  la. 
" j ournéo " • 
La  référence  à  la norme  journalière do  production une  fois  connue, 
"si on  voit q_u'on  a  un  peu d'avance,  à  6  h.  30,  on  s'arrête un  peu. 
y  a  dos  jours où  on ralentit sur la fin du poste". 
Il 
Au  train mécanisé los opinions  so  partagent  à  égalité entre l'ex-
pression de  l'existence d'une  compétition entre  équipes eth négation 
do  cette  compétition  : 
- "Avant  qu'on ne  soit réglé,  oui  (il y  avait do  la compétition); 
mais maintenant  on  s'ost mis d'accordo••  Personne  ne  se plaint 
maintenant  :  quand  on  va vite,  on  no  fait pas d'aussi bon  travail" 
- "Maintenant  on  s'est taxé,  On  fait à  pou près le môme  tonnage". 
De  môme  qu'au train manuel  on  précise les modalités  do  freinage  : 
- '~on,  on  s'arrange  :  on  voit combien l'autre a  fait de  feuilles. 
On  fait l'équivalent" 
"Actuellement,  on  pousse les premières heures,  puis après  on 
ralentit"" 
On  pense  cependant  quo  la direction admet  cette limitation de  pro-
duction et m8mo  on  bénéficie du  fait d'une  amélioration de  la qualité  : 
"Depuis l'hiver on  s'est fixé  un  tauxo  Ca  va mieux.  La Direction n'a 
rion dit.  Alors ça va.  Mais  ils y  ônt  süremont  avantage  :  ils ont 
moins  do  "ratés". 
Certains même  attribuent l'initiation de  ralentissement de  la 
cadence  à  la Direction :  "Ils ont freiné la production.  Ils n'avaient 
plus assez de  largets"o 
Mais  si l'entente sur une  norme  est si explicite 1  pourquoi la moi-
tié dos  ouvriers affirment-ils une  compétition entre équipes?  L'ana-
lyse  de  ces réponses montre quo  quelques-unes viennent des  ouvriers du 
trio,  peut-ôtro pas concernés par la décision de  restriction~ qu'un 
plus grand nombre  sont  émises par dos  postos secondaires et particuliè-
rement  par les chargeurs  1  les chargeurs  sont plus éloignés dos  lami-
f• 
r.. 
neu:ro,  et pour cette raison moins  informés  de.s  décisions;  ma;i.s  aussi co  : : 
sont eux qui pâtissent particulièrement des fortes  cadences  car ils 
''  1 \ 
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chargent les fours  à la main.  Ccci  explique l'aspect  récr~inatour 
de  leurs réponses  :  "Ils (los lamineurs)  sont  allés  jusqu'à doux mille 
feuilleso  Un  gars qui ost devonu  controma1tre,  il était comme  ça 
(mimique  d'un bancal)  tellement il avait forcé". 
Est-co quo  la décision de  limiter la production,  relativement 
proche  (ello ost du début  do  l'année)  ost encore  limitée  dans  sos 
effets, la diversité des produits  rendant difficile la délimitation 
du plafond  ?  Des  lamineurs duo  continuent  à  parler de  compétition,  co 
qui donnerait  une  autro  si~1ification aux résultats  :  l'entente sur le 
plafond no  serait pas  entièrement  respq~téoo 
Cotte  hypothèse  trouverait un  recoupement  dans les faibles écarts 
quo  traduit l'évolution dos  histogrammes  do  production par équipe+). 
Elle ost également  confirmée par le ton dépréciateur do  coux  qui  signa-
lent cotte compétition  : 
"Quelquefois  des  imbéciles  :  par exemple  de  la concurrence,  jeunes 
contre  viouxo  Mais  co  qu'on admire  c'est la régularité" 
'~a compôtition,  c'est do  la betiso  :  la qualité on  dépend et ça 
fait baisser la ni  sa  au milio" 
"Oui  (il y  a  do  la compüti  tion) mais moi  j  1 ossayo  do  faire  d.u  bon 
travail at pas de  rebuts". 
Quelqu'un meme  précise 
"Sur vingt  charges,  il y  on  a  qui ont fait vingt quatre.  Pourquoi 
faire  ?  puisque  c 1 était taxé  ! " 
Au  train continu,  le fait quo  l'influonco ouvrière  sur la produc-
tion ost minimisée,  permettrait d'attendre  une  régularité de production 
excluant  toute  idée  de  compétition.  C1ost  au contraire  à  co  stade quo 
les ouvriers parlent lo plus do compétition entre  équipe  (60 %  do  oui). 
+) - Cf  analyse  do  la production II,  chap.  l,  p. 250 
;, 
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Ici, en effet, la production ne  conna1t  ~lus les limites humaines 
de  la fatigue  :  il n'ost pas plus pénible pour les ouvriers de  produire 
un  peu plus.  Aussi n'y a-t-il plus unc_mauvaiso  conscience  du  record. 
Chercher  à  fairo le maximum  technique,  cci  n1est plus  "gâcher le travail" 
c 1ost tout au plus rivaliser sportivement  avec l'autre équipeo 
ttEST-CE  QU'IL  Y A COMPETITION  ENTBE  LES  EQUIPES  ? " 
"Un  petit peu quand les uns  font  un  record,  los autres rattrapent". 
Cette  compétition n'est oepondant·pas  toujours bien prise et plu-
sieurs parlent de  "jalousie"  :  "Un  peu d'animosité.  Pour la qualité, 
ça ne  donne  pas de  bons fruits.  La compétition existe quand  m~me :  un 
peu de  jalousie". 
Nous  avions  souligné la contradiction entre, d'une  pa~t,  uno  per-
ception réaliste de  l'influence ouvrière  sur la produot~on,  influence 
qui décroît  avec la modernisation et, d'autre part,  une  évolution in-
verse  de  1' esprit de  compéti  tien ainsi que  1·' absence  do  différences de 
performances.  Cette  contradiction trouve  sa solution dans la décision 
des ouvriers des  stades I  et II de  se limiter à  un  plafond de 
production. 
Cotte décision,  dont  nous  avons  trouvé le reflet dans  notre  analyse 
des documents  de  productions,  demande  à  ~tro expliquée  :  les entwaprisss 
en question pratiquent en effet un  salaire aux  pièces,  rigoureux  au 
train à  main,  atténué par une  prime  de  qualité au duo  mécanisé.  La 
décision ouvrière  de  limiter la production conduit  à  s'interroger sur 
l'efficacité de  ce  système  de  salaire.  Pourquoi le stimulant salarial 
ne  joue-t-il pas  ?  C'est ce  qu'on analysera dans cette  seconde partie 
de  l'exposé des attitudes ouvrières  à  l'égard de- la production  1  les 
motivations salariales. 
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II - Les  motivations salariales au  rendement 
Trois  questions  peuvent  permettre  do  saisir l'efficacité du 
stimulan~ salarial au  rendement  : 
-'En p:l'incipe  ~  plus  on produit,  plus  on gagne o  Est-ce  qu'à 
votre  avis  cela vaut la peine  de  faire  un  plus grand 
effort pour la différence  de  salaire  qu'on obtient  ?" 
-"Si vous  aviez  50  francs  de  plus  à  l'heure,  est-ce  que  la 
production augmenterait  ?" 
- "Si les ouvriers  avaient  un  salaire fixe  comme  les 
employés,  qu'est-ce  qui  en r'sulterait pour la produc-
tion ?" 
La  première  question teste la capacité stimulante  du  système 
de  salaire  ~  est-ce que  le  mode  de  rémunération incite  à  produire 
davantage  et d'une  façon générale  une  stimulation salariale globale 
est-elle admise  ? 
A défaut d'un rôle  de  stimulant positif permanent,  le  salaire 
au  rendement  joue..,.t-il  le  rôle  plus  ;nodeste  de  maintien  d 1un niveau 
de  productiono  Tel est le  sens  de  la troisième  questiono 
1)  ":JST-CTI  QU.S  C:J!LA  VAUT  LA  PEIN3  D"'J  FAIR]  UN  PLUS  GRAND  EFFORT 
POUR  LA  DIFFTIJRDNC:r::l  DE  SALAIR'J  QU'ON  OBTIENT  ?" 
!"oui,  ça vaut  la peine" 
!"non,  ça  ne  vaut  pas  la 
!  peine" 
"on est au  maximum"  !  cadence  imposée 
ne  sait pas 9  non  réponse 
! 
'  i  Train manuel· Train méca-
n:tse  !, 
25  %  25% 
48  cr! 
l~  50% 
20  ~  1  21  % 
7 %  4 % 
Train conti-!  nu 
34 % 
37  % 
19% 
10 % 
Au  train manuel et au train mécanisé  la moitié  des  ouvriers 
1 
pensent  que  l'effort supplémentaire n'ôst pas  payant  alors  qu 1un 
quart  seulement  estiment  que  "ça vaut  la peine".  Aux  deux stades 
la plupart  des  explications  se  placent  sur le  plan de  l'~ffort 
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et de  ses résultats économiques.  Au  train mécan1se,  l'effort 
actuellement  consenti ost  jugô  comme  une  limite  physique  : 
"rion,  quand  on  1 'a fait  ( 1 'offor·c  su_·,:pl.Jmentairc)  o~ est 
fatigué" 
nnon,  l'effort est assez  grand  comma  ça" 
Les  ouvrj_ers  du  t::ain manuel  incistont ::;ncoro  plus sur ce·tte 
limito  de  l'offert  g 
--"Non,  on  abîme  sa  santé~  Quand  on  marche  normalement, 
c'est asses" 
"~Ton,  en  ne  pout en faire  plus qu' c'n  on fait,  ou  &lors 
on  est asquint6s;  on  boit  trop,  un  litre de  eaf6,  trois 
ou  c.:.uatro  li  tres  de  biè:re  ~  ça vaut rien  ! "  (quanti  t·:S  de 
b  isson  qt:!.i  s'  ;;:::pJ.iqua  dans  co  travail aussi  fSpuisant  pc.r 
la chaleur ot les  d.ép :nsfJS  muscu.lairJs) 
Et  1 'effort ost  mis  en  balanco  a:voc  sos  r9sul  tate  sur la pa.:;-o  ~ 
"0n  ne  peut  pas  tou,jours  travailler a  :ple inQ  force et ça 
no  vauc:rai  t  pas  la pei  no" 
"lJon 9  il faut  faire  trop pour gagn0r rien" 
nQuund  on  force  on  a  un  augmontation9  puis  après  ça 
bais3c  et c'est perdu" 
]t on prdcise  au train manual  la crainte  de  voir le travail 
d6pr~cié par un effort permanent 
non  no  vout  :pas;  ça  ::~âche  le rnétior" 
"lTo  pense  quo  co  qu'on pout faire  de  plus  9  ça ne  se  sent 
pas  't ça  a  d.es.  ::i'spcrcus si  ons o  On  à ira  :  "Tiens  9  tu as 
:f'ai  t  900  fcuillos  auj~:,urd' hui ct 1 oOOO  hier"  o 
Au  train manuel 9  la  d~cision de  limiter la production reste his-
toriquement  imprécise  ~  "Depuis  quelques  a::1nées 9  on  a  vu  que  ça 
ne  valait pas  la  poino~  on  no  pousse  pJ.us  à  la production"a 
Au  train m-1canisé  9  cc·tte  décision est récente at se  réfère  à  une 
situation 6conomique  passagèra  de  l'entreprise  :  la  limi~ation 
de  1 'a~~provisionnomcnt en  lar':;ots  qui  a  occasionn8  à  plusieurs 
.:'eprises  1 'arr~t de  1 'un des  duos  9  ar:;:-ôt  pondant  loqucl  lc:s 
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aux  pièoes  1 
- "Avant  on en faisait plus  qu •alljourd 'hui e" ils nous 
mettaient  à  la manoouvro.  En  on  faisant  moins, ils noua 
mettent  toujours  au..~  pièces" 
"Ca  no  nous  av  an  co  pas  :  avant on  bourr·ai  t  at on était 
trois  ou  quatre  jours  à  la manouovro  par.mois" 
- "En  allant à  la manoouvra  ils payaient  juste le salaire 
brut ot ils anlovaiont  toutœs  los primes". 
M:ais  le  plafond da  production n'cet.  _?::"l.~  une  d~oiaion 
d • ordro  gén:;ral;  .. il  ra  :pose  sur un  calo"!.ll  précis,  basé  sur la 
confrontation du  boni  po.ssible  du  salaire  aux pièces  aux 
r6sultats de  la primo  de  qualité  (primo  do  mise  au millo  invor-
sèmont  p~~opo,J."tionnollo  au volumo  dos  rebuts)  :  "Ca  no  vaut  pas 
la peine.  On  on  a  fait l'oxpérionoo il n'y a  pas  bion long-
tpmpa  ~  on  16 kilos on  a fait  jusqu•à ).600 tonnes en 8  heures. 
Maintenant  on  a  fixé un  tonnago  à.  2~~700 et on  gagno  davaDtage 
qu' avoc  3. 600".  En  J:~fot la  :r;>rimo  ô.o  quali  t~i  compense  la quan-
ti  té porduo  :  ":Œoins  ça chute,  plus  on  a  de  misas  au mille.  Or 
si  C?_n  bou.:ro  on  no  regarda  pas  à  la chuto".  :.'nt  un  lamin3ur 
ex;;lique  cotte  antinomie  ont  re  vi  tossa at qualité  :  "C'est pas 
la poina  do  bourror davantage  a  plus  on  travaille vita,  plus  on 
fait do  r~buts. Il faut  chauffor beaucoup plus fort et s'il y  a 
una  petite  panne  ~c four monte  ct ça fait de  la ferraille". 
Bion  quo  moins  dévaloppé,  on  retrouve  au train manuel  cet 
argument  de  la rentabilité d'un travail moins  rapide mais·  de 
meilleure ·qualité 
- "C'est pas la peina  (da  dépassor les tonnages),  car si on 
en fait rlus,  il y  a  plus  de  Inauvaiscs  têlos.  Le  patron ne  las 
paiora pas  :  "C'est pas  du  bon  travail" dira-t-il" 
- "Si  on travailla' plus  on  a  dos  rebuts.  On  a  toujOUI'S  Où 
las plus  bol  los quinzaines  avec le moins  de  t81cs  passées" 
Au  train à  main  en effet il n'y a  :pas  do  primo  de  qualité,  mai a 
les robuts  sont  décomptés  du  tonnage  passé. 
Aux  doux  prcmiors  stades,  un quart dos  ouvriers estimant 
oapondant quo  l'offert est payant  :  "Oui,  quand  on fait dos - 289  -
efforts il y  a  da  l'amélioration.  Une  charge  ou doux  de  plus  ça 
rend bien  ..  Il faut  avoir une  équipe  d'habitués". 
Enfin  une  fraction dos  ouvriers ne  sc  prononce  pas  sur la 
xentabilité d'un effort supplémentaire  en arguant  quo  celui-ci ost 
te  chniquornent  im:possi ble. 
Au  train continu,  lo  plafond  t.Jchniquc  prend la forme  d'une 
cadence  imposée  :  "On  ne  peut  pas  fairo  autrement,  il faut  suivre 
la cadence''·  C'est pourtant  au train continu quo  les ouvriers  sont 
les plus favorables  à la rentabilité d'un effort do  production.  Mis 
à  part  coux  qu:i  rspondont on  termes  de  plafond technique,  los  o:pi-· 
nions  sc  partagent  à  pou  près  à  é-::s-ali-~é  entre  caux qui  pensent  quo 
1 'offert paye  ot  ceux qui le nient  3  "A  tr~:ds  fours  c 'ost plus  dur~ 
mais  la primo  ost ;plus  forte;  cola vaut la poino".  "Bien sûr (ça 
vaut la poino),  les  primç)s  sont plus bollos". 
Ceux  qui  pensent  que  "ça  n{J  vaut  pas  la peine" n'allèguent 
pas  la pénibilité;  ils pensant  s·;;ulomont  quo  produire  plus n'ost 
pas  rentable;  q_u ton n'en voit :pas  t:lo  :r8porcussion sur la prime  t 
- "J~ n'ai  jamais vu onco.co  beaucoup  dr~  différence  quand  on 
produit  plus.  Je  :n;)  sais pas  oo~"l;::1ont  on  S3  baso" 
"Si  on voyait la primo  au~;montor,  oui,  rnais  comme  on  ne  la 
voit  jamais" 
"Parfois  on  gagne  moins  après  avoi.c fait plus.  Avec  los 
primes  on  ne  cm.--.:prcnd  pas  comment  ça marche". 
Du  fait du  freinage  dans  los installations plus  anciennes, 
c'est au train continu,  où la part  de  salaire au rondement  ost la 
plus faible  quo  le  stimulant  éconorr.iquc  ost le plus  favorablornont 
perçu  o  Loin  do  stimuler la  compt§ti ti  on~  clans  le::s  installations  où 
l'oi'fort physique  d3mandé  ost  important,  le salaire  au  rondement 
aboutit  à  un  plafond  clc  production,  c'est-à-dire  à  une  decision do 
freiner. 
Hais  à  défaut d' of:?et  com:péti tif,  lo  salaire  aux  pièces  jou,J-
t-il au moins  un rôle on maintenant  un  certain niveau de  produc-
tion  ?  C'est  cc  quo  la question suivante  va  permettre  do  préciser. '  l  1  ~ .;  {' !  ','  ... ,-,, 
..  '  i  1  • 
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2)  "SI IJES  OUVRmRS  AVAT-Tiri'  U:\T  SALAIJQ  .. FIX12  C0Mi'fL~1?_:']IPL!!.rl~ 
qu' :mT-C:J  QUI  :llir  EÇ1SUI/r:JR.AIT  POTJ'R_LA  PJ;tODUCTION_1" 
'  la praduction"dirainuo-· 
rait"  ! 
"ne  chang--Jrai t  pas" 
"augmente rait" 
non-r8:ponso,  ne  sait 
pas 




Là où 1 '::ffort  jouo la plus_  au train manuel  Dt  au train 
mécanisé,  une  majorité d'ouvriers  ponso  qu'un salaire fixe  :forait 
baisser la producti0n.  Bion qu'on  résistG  au salaire  aux pi0cos  on 
décidant  do  limi  tor la production à  Ul'l  c1Jrtain niveau,  on  ju3o  quo 
le salaire  aux pièces  stimule  le maintien do  co  niveau  à.o  prnduc-
tion  g  avec  un  salaire fixo  la.production "diminuerait pareo  que 
certains no  pousseraient plus,  la  j  ou1·ns~;  é ~ant assuréo"  dj_ t-on au 
t.r:ain  manuel  o  Ht  on  n:x:?liquo  cette  a-G ti  tude  par la :p--3nibili té du 
-travail  :  "Il y  en a  qui diraient en arrivant  :  j'ai gagné  ma 
journ~eo Il fait  chaud,  on va aller doucollicnt.  On  tirerait au cul. 
Du  fixo  c 'ost bon  rour los bureaucrates  1~1ais  pas  pour la ]roduc• 
ti  on" o  Et  on  sc  réf(-:: re  aux efforts actu.Jls  :  "La  production bais-
serait;  on  nG  taperait ?lus  pour essayer  c!.o  ratt1•apcr quand il y 
a  du  mauvais  for".  "C'est  impossible  do  :no  :pns  6trc  payés  aux 
pièces  :  maintenant  quand  on  a  uno  potito  panne  on  sc  dépochc  do 
rcprondro  .. :  si on  a  tm  arrê-t  d 'uno  domi-~wur3  7  il dur'Jrai  t  uno 
h ·ure  7  ct on casserait".  (Un  refroidissement  trop grand ·Jntraîno 
une  11casscu  do  cyiindro). 
Les  môrJ.oo  arguments  sc  retrouvent  au train mécanis·3  "Si  à 
la fin du mois  on. touohc  la  m~rno  c!loso 9  c1 :;st pas la  poino  do  so 
crovor".  "On  produirait moins  surtout un  travaj.l  qui  ost  p:~ni  ble". 
"Il y  an  a  do  plus  ou  Til·~ins  conscioncicnu:,  r:1ais  on  n~;  bourr~rai  t 
pas;  on  dirait "il fait chaud,  doucamont 
11
•  Lo  salail"'O  fi.xo  "Ca 
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n'irait pas;  il y  on auraient  toujours  qui  no  foraient rion"  ..  ,.., 
estime  cl' ailleurs la transforma  tien pou  pro  ba  bl·1  :  "Lo  patron no 
marchera  pas  dans  la  combine.  Il dira qu'on. tiro  dos  pa-ttos". 
Cependant  40  %  des  ouvriers  du  train manuel  ct un tiers do 
coux  du  train  m6canis~ pensent  qu'un salairo  fixo  no  changerait 
pas la production  ~  "Si  le  salaire ;)st  normal,  ça  no  changera  rion" 
"A  paye  équivalente  le travaj.l  so  forait la môme  chose". 
Quels  arguments  justifient cotte  l)Osi tion  ? 
Au  train manuel  on  indique  quo  la direction cJar·dorai  t  la pos-
sibilité do  contr•ô1or la :produotJon  :  la :vroduction serait "la 
rnêmo;  sinon  on  so  fo::~ai  t  onguoulor".  Un  salaire fixe  "Ca  no  change-
rait pas,  car  lo  patron  so  demanderait  ~Jurquoi on  on fait moino. 
On  comprendrait qu'il faut  travailler".  D' autr·o  part,  le  travail 
lui-môme  demande  qu'on rosp0cto  la cadence  g  "Pour  quo  le  travail  ~; 
aille bion 9  il faut aller vito"o 
Possibilit~ do  contr6lo ct  conscience  profossionncllo  sont 
alléguées  au train m?canisé  ~ 
"Ils  vor~·aicnt  co  qu'on  a  fait avant" 
"Co  serait pareil  :  l0s  ouv1'j.ors  ont  uno  conscionco  aussi 
bion  qu'un  omplo;y-é  do  bureau" 
A  cc  stado  9  on  souligne  partj_culièrc~nont los répercussions 
qu'aurait un  salaire  fi~o sur l 1rumuliorntion  do  la qualité  : 
"On·  travaillo:~-.ai  t  norï:lalomcnt,  sans  se  tu.Jl-. :ï  on forait  du 
moilJ.ou:r  bouloto  On  saurait  oc  qu 1\)n  gagna" 
"La  production serait cortainonont  11.:n  pou  moins  forto  9  mais 
la quali  t5 serait meilleure  o  0:1  pr:;nd:rai  t  notre  tomp;:;  pouJ." 
faire  comme  il fautn 
"On  fignolor'ai t". 
Au  train continu la tendance  so  ronv·:.îl'SO  ot  63  ~ èlos  01..1.vrinrs 
estiment  qu  1 un  salair·o  fixe  ne;  chanr:::~;:cai  t  rion  à  la  ·prod1..~ct~.on  g 
- "La  production no  baisserait paso  Los  contl,ornaîtl'OS  r::-ont 
au  temps  ~  :::st-co  qu'ils baü3sont la production,  oux  ?" 
"Lo  rondement  serait par·3ilo  On  a  l'habitude  dos  300 
tonnoso  Jo  no  vclis  pas  :pourquoi  cela changerait pareo  quo 
lo  salaire serait fixe" .. 
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A ce  stade  en effet la.  machine  entraîna  l'homme.  Lc·salairo fixe 
"n'aurait pas  grande  im,portanco  :  quand  ça marcho,  ça marche". 
Notons  au  passage  le  parallélisme dos  politiques salariales 
d'entreprises ct dos  a:rgumontations  ouvrières  à  cotte question.: 
nécessité du  stimulant au  train manuel,  référoncos  à  la qualité 
au train mécanisé,  idéo  do  l'a.bccnce d'incidence  du  oalairo  sur 
la cadence  a~ train continu. 
3)  Au  train manuol  et a.u  train mécanisé,  les ouvriors  jugent 
quo  le' salaire  au..x  piÊ:oos  QOt  nécossairo  pour maintenir le ni  v::; au 
de  la production,  mais  oaoi  n'exclut pas  do  leur part une  cntonto 
poul"  en limiter los effets  (plafond  do  production)  qui  o ~accompa­
gne,  pour la majorité des  ouvriers,  d'une  préféronco  pour un 
salaire plus stable.  La  défiance  ou  l'hostili·té à  1 1ôga.rd  du  sys-
tème  do  salaire s'appliquont-ollos spécialement  au  salaire  aux 
Pl:.èoos  ?  En  effet,  la formula  do  primo  do  production du train 
continu ost9  à  co  stade,  moins  méprisée  ct c'est également  sous 
cette forme  quo  certains ouvriers  payés  aux pièces aspiront  à  m1 
modo  do  rémunération plus  stablo.  Ou  bion  ()St-co  lo principe 
mômo  de  la stimulation au  rondement  qui ost mis  en  cause  ?  Los 
réponsos  à  la question suivante  rendent plus  légitime  cotte der-
nière  hypothèso. 
usr  VOUS  ·AVI:'JZ  1)0  FJ\0  D~~  PLUS  A L'  H.T.:1TJR] 2  :J1ST-C~:J  QtB  LA  PRODUCTION 
A  UŒ :Ei'ifTEM..J1.  ? '' 
,- -
"Train manuel  !Train mécanisé 
! ---- ~--------------
oui  5%  10 % 
très  pou  20 %  15  %. 
non  50  ~  1  '  67% 
non  rétonsc  25%  +  8  ~  no  saJ.  pas 
/ 
+  Le  nombre  important  do  non  :réponses  au,  train manuol  vient  él.o  en 
quo  la Direction nous  a  doma!'l.dé  .do  modifier la formulatlon  do 
la question,  09  qui l'a ronduo;  dans  un  certain nombro  do  cas, 
inutilisable. 
(, 
.·-.,  J ,,: 
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Los  ouvriers estimant  qu'un nouveau  stimulant salarial 
n'augmenterait  pas  lo  niveau de  la production  g  on  pourccntagos 
dos  ré:1onsos  oxpriméos  ~  les  "non"  sont do  67  %  au train manuel  ct 
7  3 1 au mécanisé.  A cos  doux  stad·:;s,  on  pense  qu' u:1o  stimulation 
salariale  supplémentaire  no  changerait  pas  l'actuel plafond  de 
production.  1Jt  on  ra>polla  los  raisons  techniques ot sociales  d3 
co  plafond roncontr6cs  dans  los questions  pr~c€dcntos 
"Je  crois qu' nn  attGint le  ma:::imum" 
.,..  "Jo  no  cr· is pas  {quo  la produç:tion  augment·::; rait~, 
d'après  l'ontonto qu'il y  a  ou antre  los lamineurs;  on 
a  ôté  tGllomont  joué  avec ça.  On  a  calculé pour  pouvoir 
eagnor  sa  j.  ~urné.~"  .::it-on au train macanisé. 
:~Jt  au train :œanuol 9  la :résistance  au stimulant ost marquée  par 
ë.os  formules  aussi nottos  que  ;  "Il faudrait  au moins  lloublor le 
salaire". 
Panùi  los quolquos  réponses  positlvos  rencontrées,  cortainos 
s'expriment en  to1~mos d:l  moral  g  "Oui  9  la production augmenterait. 
On  aurait plus  do  li.10ral  au  travail"~ 
4)  Comment  expliquer la divcr·si  té  d.3  J:•0actions  à  un  système 
do  salaire  au  rondement  onrogistrso  aux  t:i:ains  manuel ct mécanisé 
ot au train c0ntinu ?  C'est  au  stade  où la motivation salarialo 
ost  jugCo  la moins  efficace  que  1:::  sj·stèm()  au  rcndor.aont  ,Jst  con-
sidéré le  :plus  faYorablomont  g  au train continu,  où lo  salair<. 
fixJ  serait,  ponso-t-on,  lo  moins  suscopti  blo  do  c·-~anfJ(Jr le 
ni  veau  dù  pro::luction  ~  on  juge  c0pondant  quo  ~1our la :primo  o btcnue, 
ça vaut  la peina  do  fairG  un offorto 
La  raotivation  à  proÇiuiro 9  l'osprit  .. do  productivité  ne  sont 
on  ra-cYoort  ni  ?-..,!22~~ssi~té t.:;~i..9..uo  d'influence ni  avJc 
J'imTiortanco  dustiN~. Cherchons  si ollcs sont lié0s  à  des 
factours  plus  g6n :):;.'aux  tJls quo  la satisfaction économique  ou la 
satisfaction  profossionnoll~. L'esprit do  compétition entre  ~qui­
p.-:}s  ot  los motj.vations  à  produiro  sont  nottomont  :plus  importantes 
au train continu qu'aux doux autres  stadcso  Do  môme  au train y' 1  '~ 
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continu lo  degré  do  satisfaction g0néralo  s'accro1t nettement  : 
"SI UN  J]UN.Q  y·--us  :œflMANDAIT  CCN~3IL,  JST-CE  QTJJJ  VOUS  LUI  DTRI~Z 
D'~JNTRŒR DAHS  LJJS  JJAtiiN1JIRS  ?" 
T  .  l!T  .  ~  .  ~!T  .  t· 
:r'<..1~n  nanue  ra~n me oan~se  ra~n  c>::•n  ~nu 
! 
!réponses favorables  !  45  60  85 
!réponses  défavorables  53  31  0 
! divors 7  non  réponses!  2  9  15 
Lo·  niveau do  satisfaction gonéralo  progresse  donc  avec la moderni-
sation. 
Y a-t-il corrélation  ·~ntro  co  degré  de  satisfaction gén:5ralo 
ct la motivation à  produire  ?  L'éprouve  de  signification est très 
significativc:t L'esprit do  productivité serait donc  davantage  une 
question  do  satisfaction générale,  do  moral  qu'un effet do  stimula-
tion salariale. 
Il faut  alors  sc  poser la question do  la na.turo  do  cotte Sqtis-
faction  géné:c·ale,  nst-cc  une  satisfaction d'ordre  professionnel t 
Les  ouvriors du  train continu sont-ils plus satisfaits pareo  quo 
leur travail est plus  intéressant ou  moins  pénible  ?  Ou  bion s'agit-
il d'une  satisfaction d'ordre  économique  ?  Los  résultats peu discri-
minants  do  la question rolativo  au:x  niveaux  do  salaires  r·cnd  hasar-





Gffort payant!offort non  rentable 
27 
!  '·28 
= 10,6 significatif à  .. 01 
5 
26 
'  '  1  ~  1 + 
;  . 
:.-:  ·..r  ' 
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la motivation à  produira  g  colle-ci est significativo +,  mais 
dans  la x2  la nombre  th9o.riquo  do~"sa.tisfaits" ost inférieur à 
10. 
D'ailleurs le  problème  des  motifs  do  sat-isfaction,  dos 
factou  .. :s  du  moral  chez los ouvrio;r:s  ost insaisissable dans  une 
question rapidoo  Il devrait  à  lui seul faire l'objat d'une  étudo 
approfondie.  Il no  suffirait pas  on offot  d'a~précicr los effets 
du  moral  sur la :productiono  Il faudrait  par oxcmplc  toster 
l'  offot rétroactif -du  systé:mo  do  salaire  sur lo moral.  Pourquoi 
lo  salaire aux  pièc;)s  devient objJt de  défiance  lorsqu  1 il ost 
destiné  à  sanctionner l'effort ?  Co~~ont  c~tt~ tension pout 
dispara1trc  dans  un  autro  systèm:J  do  production ?  ::Tist-co  le 
système  do  production qui  jouo  dans  l'esprit productiviste ot 
lo  moral  du  traîn continu,  ou  bion s'agit-il do  facteurs exté-
rieurs au travail ct au  système  do  salaire  ?  Alors  qu'on  a  dans 
los doux  autres trains uno  appartenance  syndicale  nettement 
CGT,  la majorité des  ouvriers  du  train continu Pont  C~TC. Faut-
il y  voir un  lio-n  avoc  co  climat do  coopé:r:·ation  ?  Dos  facteurs 
do  politique  do  sélection peuvent  également  jouer ici;  los 
ouvriers  du  train continu7  'nous  di  t-on,  ont  été "triés sur le 
volet",  c;ci  impliquant autant une  sélection morale  quo  p:rofos-
sionnolla. 
Saisir dans  los différentes ontroprisos l'intri6ation do 
cos di  vors  détcr.  ~innnts ct leurs :rC:poroussions  sur los atti  tudos 
à  l'égard dos  salaires ot do  la production  ~ourrait faire 
l'objet d'une  ôtudo  contrée  sur los relations  industrielles. 
A  défaut  do  cos  élômonts 7  voyons  si los rôféroncos  ouvriè-




effort non  rentable 
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courte  étude  d'opinions,  éclairent lo  point  do  vue  ouvrier  • 
• .  ·'!,''::'~.{."''•'''' 
'  ' 
- 297  -
III - Los  référoncos  salariales 
La  majorité dos  ouvriers mottant on-cauoo  lo  système  do 
salaire aux piècos on pensant qu'il satisfait l'intôrôt patronal 
mais  no  répond  pas  à  louro  propres bosoins  éconor.1iquos.  Voyons 
quelles sont  l,::;urs  l'Gfércncos salariales p.ropros. · Le  d~~sir d'un 
salairo plus fixo  sc  réfèro  à  un  besoin do  sôcurit~ ôconomiquo  :. 
on  critique dans  lo salaire  aux  riècos  sos fluctuations,  on  ro::œo-
cho  aux  primes  d'  .jtro  incontrôlables~  incertaines ot ar  bi  trair·o s.  Lo 
salaire fixo  donne  la cortitudo  do  l'2cquis; il a  pour lui la sû.:roté 
ot la régularité.  ~is il y  a  Ggalomont  dos  réfsroncos  Dlus  particu-
lières  :nous avnns  vu  dôjà quo  loo  ouvrioTo  du train rJanualponsont 
quo  leur salairo n'ost pas  propo:rtj_onné  à  la po ni  bi  li  t0  do  leur 
travail.  Plusieurs questions  pormotto:nt  ·d 1 np:précior  commont  évolue 
avoc  la modernisation le système  de  rôféronco  ouvrier relatif aux 
salaires. 
"EST-C:J  QU'IL  S~IT  NORI:1AL  DI!:  GAGlŒR..JLUS  D.ANS  œr  T::lAIN  .A1TCI:JN  OU 
DAUS  UN  'l'RAI~~ :::ODTIRN.D  ?" 
plus normal  dans  ancien 
plus  normal  dans  modorna 
égalité 
non-réponse,  no  sait pas 
Train mscanisô  Train  continu 
!·------------------
48% 




47  % 
22 % 
9  ~ 
Los  ouvriers du  train mécanisé  pansent qu'il ost plus  normal 
de  gagner d.avantagc  dans  un  train ancien,  coux  du  tra;i.n  continu è.ans . 
un  train moderne.  S'agit-il soulomont là d'ur.oauto-d§fonso,  ou  y  a-
t-il évolution du  système  do  ré:~éronco  ? 
1o  t.rain mécanisé n' ast pas tel  lomont  ancien (il date  do  1950) 
pour quo  lours  ré9onscs  s'expliquant  pa~ uno  auto-défonso.  Leurs 
réponses  semblent  plutôt tBrquéos  par lo  souvenir onooro  procno  du 
travail dos  anciens trains manuels  dont ils valorisent la  pônibi~ 
lité :  "Si ·vraiment  ils ont  autant  do  mal  qu'on dit sur los anciens 
trains ils môri tcnt do  gagner plus  quo  nous".  "C'est :::1ormal  qu'on 1  ~' 
-.1, 
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gagne  plus  sur l'ancien où  on  a  bion plus  do  mal". 
Los  explications  correspondent  en effet  tormo  à  tormo  aux  .cépon-
sos  g  couz qui  mot·ton-t  on  avant  lo  train· ancien pensent  à  la pônibi-
lité du  travail,  coux qui  privilégi:;n-t  lo  train moderne  ponsont  à 
l'accroissement  do  la  pro~ction  .. 
Train mécanisé  Train continu 
pénibilité  52 %  22% 
tonnage  17  %  38  % 
autres  réponses  8 1  1  31  % 
réponses  mi:.;ctos 
non-réponse  23  %  9 ( 
1 
Ccci  ox:pliquo  rniou~;:  quo  los ouvriers  du  t;r·ain m6canisâ rcvcndi• 
quant  un moillour salairo  pour  lon  tràns  a.nci.:,;ns  si lu travail dos 
trains manuels  n'ost pour  oux qu'un souvenir9  un  grand  nombre  sont 
encore  concernés  par la pé:1ibili  té du  travail ot la valorisent  o 
La  ré:9onso  contraire  trouve  une  argumentation diff:Sronto.  Dans 
los  trairsmod.erneo  lo  travail pénible  dis~paraît 1:1ais  los  ouvri.Jrs 
J.'vvondiquont  leur part de  1 'accroissomont  è.o  la production;  d'où  l:urs 
référoncos  au  tonnage  produit ct à  la "productivité"o  L'argument  vst 
déjà présenté  par 17% dos  ouvriors·du train m6canis6  ~  uplus  dans  un 
train moderne  pareo  quo  la production y  ost doux  ou  trois  foiB  plus 
forto".  A plus  forte  raison ponso-t-on au train continu qu'il 0st 
nornal  do  ga3nor  plus  pareo  quo  "ça va  plus vi  tc,  1~1  :p:r·oduction  aug-
mente,  ils font  :s'1us  do  bénôficos"  ..  Cos  opinions  n'o~cluont pas  los 
réponses  on  t  .l~mos  d'  -:.--ffort  sc  l'apportant  au travail  d-:;s  anciens  trains  o: 
l'hésitation cntro los  douA:  référoncos ost marquée  par des  explica-
tions raixtos  ::  "On  a  r4~oins  do  mal 9  mais  on  produi.t  r~üus"  o  Il  -:.,r  a  do 
plus ·quolquos  références  à  un  accroissement  do  la  "ros~')onsabili  té" 
dans  los trains modornas  "Là-bas  (dans  los  trains anciens) il n'y 
avait pas  autant  do  ~~osponsabili  té.  Co  n' 8tai  t  pas si con:pliqué"  ot 
"ici il faut  plus  do  tOto". .:  r 
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Cotte  évolution des  opinions et surtout do  leurs  justifications 
marque  l'influohco  du  système  do  travail sur los attitudes. 
!Jes  r. fêronccs  ouvrières no  sont  pas  sans  ôtro  influencées  égale-
mont  par le  systË'.7nlC  do  production où ils sc  trouvent,  et notat;.mcnt  par. 
la politique  do  production do  l'entreprise. 
Une  question permet  d'apprécier conwont  las ouvriers p0rçoivcnt 
los attentes do  la direction relatives à  lour effort de  uroduc~ 
"A  VOTR:"n  AVIS,  1JST-C:TI  QUT]  LA  DIIf!1CT[]LVOUD~1AIT QU'ON  DEPASSE  LES 
TCNU.AGES  HABITtJIJLS  ?" 
Train à  main  . 
T:t"ain  m8canisé  Train continu 
oui  65  r  38  60 
non  27  21.  22 
sait 
!  no  pas  8  5  18  non-réponse!  ' ! 
~ ! 
Si on  confronte cotte perception des  attontos  do  l'ontro!)riso  à 
l'0spri  t  do  ~)roductj.vi  té dos  ouvriars (ost-ce  que  gà  vaut la peine  do 
faire un  effort ?)  on  no  trouva  pas  dG  liaison directe ontro  lo~ 
réponses  aux doux questions,  :r:1ais  certains résultats d')i  vont ôtro rap• 
prochés  ~ 
- au train cc.ntinu,  il y  a  concordance  ;;nt...:·c  1 'os:p1  .. i t  da  producti-
vité dos  ouvriers ot los attentes  cscotJpt0cs  do  la direction  :  60  ~ 
ponsont que  la direction voudrait  qu'on dépasse  los tonnagos  habituels. 
Au  train mécanisé los OU'triora  sont  op::'osôs  à  l'  idôo  d'un offort do 




pas  d'ou%  oct effort  :  ~~ %  1)0nsc11t  quo  la direction no  cherche  pas  à  ~  ·· 
co  qu'on dépasse  los  tonnagos habituels  :  "Jo  no  crois  pas  :  les duos 
doivent déjà ralentir pour no  pas  atro  à  la manoauvrc;"o  "Non,  on  no  - ,. 
nous  a  jamais  poussés  on dioant qu'on no  fait  pas  assoz"o 
- au  tx·ain mécanisé  la C:écision  do  rostre  indre  la  production n'ost 
donc  pas  tant uno  attitude de  freinage  qu 'uno  l'éaction aclaptéc  à  la 
si  tua ti  on  éconot1iquc  de  1 'entreprise.  Et  o::-l  dc'i  t  rapprocher  cc  résultat 
dos  arguments  défondant  un0  production do  oldllouro qualité,  souci 
majeur  clo  la pol:L tique d' ontro:priso  o  , ., 
i 
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-au train manuel  cependant il y  a  op:;;osition ontro l'idée qu'on so 
fait dos  attentas do  la direction ot la limi  tatien do  la p.roduction.  A 
co  stade  los ouvriers  pensent  quo  .le salaire  aux  pièces,  destiné  à  sti-
muler l'effort co1ncido  avec la politique  do  l'entreprise d'incitation 
à.  la production.  :Jt  ils :r.jpondont  à  cette prosP.ion  par une  décision do 
freinage  qui  so  }.)OSO  donc  cormno  allant  t:  1 'on  contre  dos  désirs  do  la 
direction.  Cependant  cotte  attitude d'opDosition so  définit olle aussi 
dans  le cadre  do  réfô.roncos  du  syst~Jmo do  salai.r.J  actuel  :  au  souci  do 
r3ndomont  on  op:;:.ioso  la  :~onibilitt5 io  co  :.condoh1ont j  1 'attitude  dQ  fr~inago 
ost 1 'adaptation nor'malo  au mécanisme  do  s·~tmulation  .'~oonorr.iquo  ~  quant  a. 
au désir d'un salaire  pluo  stablo il est plus  arguncnt($  par la cri  ti<iuO 
dos  imporfoctions  du  s:'stù1.10  actu.cl  quo  par dos  réf'éronc\ls  d'un autre 
niveau  ..  On  a  môme  vu  pal'acloxalomont  los ouvriers cri  tiquer lo  "  râ'fis-
tolago''  pareo qu'il no  rospocto  pas  lo principe  du  système  au rondo-
r11on"t  ..  C'lu' ils s,·Jiont  hostiles  ou  favorables  au  3yst?lme  do  salaire pra-
tiqué les ouvriors  scmblont moins  ovoir dos  ré.fc;rcnccs  novatrices  quo 
dos  r6fdroncos  critiques  :  m~mo là o~ l'opposition ost la plus vivo,  il 
y  a  1..'!.no  sorte  do  cor.aplér:lcnta:ri té dos  argumonts  r}os  pn:;:otios  adverses. 
Uno  autre  donnée  tlc·i t  ~t~--:J  co nfront6o  & cott·'J  hypothèse  d'un cadre 
de  r-5féronoo  ouvrior qui  so  si·~uo  à  1' intérieur du  syst8mo  pratiqué ot 
adopte  s0s  argurnontc  ..  Il  ~r  a  uno  cor:-élation po si  tivo  + ontro  los préfé-
rences  salariales o:x:priméos  at  l:,;s  a tti·cuù.os  liant lo  systèm:J  do  ~.:alaire 
à  sos  résultats sur la productic.n  coux qui pr$fèrcnt un  salai:::·o  aux 
pièces  pensent  quo  la ;production  di1ainuorai  t  avoc  un salaire  fixe)~  coux 
qui  préfèront  un  salaire fize  estiment  quo  la production sc  rnaintiol'l-è 
drai  t,.  Autr:..n.ont  dit 1 JS  ouvriers  pa1•tisans  du maintien du  s:"sti:.:m.:. 
adoptent les arguments  tradi  tionncls;  tandis  quo  co,1x  qui  pré::-:-~)~~'ont  un 
salaire  f~_:x:o  mottent  on  causo  1'  cfficaci  tô  du  stimulant salarial  n  L'ar-
gumnntation pour  ou  contre  lo  syst.·~~mo  s:J  :_:üaco  dans  la logique  môme  du 
système. 
+ 
'"""] ?,  ~-.j'!  ',,  ,  .  a_  .c.~dJ •  )·  1  ... 11  ..!lt.ls  ... :t _. 
Evolution do  la production avec  un  oalairo fixa 
Salaire préféré  "on baisse"  "8galo" 
"aux pièces"  r !  23  11 
"fixe  pltts  primo"!  15  7 
!  "fixa"  17  !  '  30 
2  X  = 8,5 signification à  .01 - 301  -
Doux  quo.stions  plus génôralos vont  nous  :PCrmottro  do  :préciser 1 1 im-
~ortanco rolativo  dos  divo~s niveaux do  référ0nco  dos  ouvriers  dans  laur 
conception du  syst~mo do  salaire  : 
3UT'ilAlTT~1S  D,t.;.;s  1~]  SALA !ID]  ? " 
---------~------_.------~-----
1 'effort  clo  1 'ouvrio:r 
la rosponsabilit6 
la valeur  :::1rof'ossionnollo. 
la qualité du travail 
lo  tonnc:gc  :!ro!2.ui t 
lo  coût  do  la vic 
La  référonco  clo  loin la plus  fréquente  ost le coût  do  la vic  : 
9  3 %  d.'Js  intarviorrts  :~stirùcnt quo  lv salai:ro  11' 011  tient pas  suf:fisarn-
mcnt  compte.  La  r0fôronc':)  au  niveau du salaire  :prond  donc  nottoraont la 
pa~~  sur lJs critiques dos  systèr.1os  do  salaire. 
Peur  analyse::- l.::;r~  r 13féJ..~oncc.:;s  au  s;rstèm1c  do  salaire nous  grouperons 
les résnl  tats de  ln question  r.:r  .. 3o :)cl:nlt·:)  ot du  o·hoix  qui  lo  suivant  ~ 
La  rfponso  ooüt  d:.)  ln  vi~J  ~s tant  u;.i.al1i;Jomont  ci  t6o  nous  comparerons 
soulo~ont los  autros  rôf6roncos  é 
·---..-.·-~--.... ~~--------·---
Train rnanu.::l  !  1~l'ain m0canisô  Train continu 
effort  37  %  38  ob  1  31  ~ 
( 
r8s,onsabilit5  7 1  1  23  ~  1  25  % 
valeur rrofossi:"Jn·-!  12  ~~  12  7b  19 % 
no llo 
qualité du  travail!  20 %  8  ~  /  3% 
tonnago  produit  5 %  10 %  9 % 
!"',' .,\  '  '  ' - ~  ' - -.  ' 
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Pou:rcontagos  do  ''on no  tiont pos  nssoz  compto" 
!"On  ne  ti  ont  pas  assez  Train manuol  !Train mécanisé  ! T~cain continu 
!  compte  de" 
'  "l'effort  67  59  56 
'  "la rcaponsabtlité  15  27  44 
'  "la valour profossicn- 57  23  31  !  no llo 
!la qualité  du  t:eavail  40  35  19 
!la tonnage  pro  cl ait  10  27  28 
.Apz:ès  le coût  do  la vic la  réf<~ronoo la plus  fréquente  ost  d~)nc 
l'offert  :  le  cadre  do  référence  ouvrier ost donc  influencé par lo 
système  do  production où il sc  trouvo  o  "i!:algr6  laur résistance  au sys-
tème  do  salaire  ou lours  prt§fé:roncos  pour  un  système  plus  stablo 11 
lorsqu'on los  int-.Jrrogo  sur co  que  lo  salairo do,rrai  t  le  :ylus  payor, 




lo  cri  tiquont los ouvriers  r:Js-i:;Tnt  ~~-ans  la porspoctiv3  du  s~;·stèmo pra-
tiqus.  Ils  ~-y.:;nsont  naturcll'JT.::·Jnt  la l' )1ation  do  travail où ils sc  trou-
vont,  dans  los  tormos  cn:t  ils la vi  yont  9  quo  co  soit pour on b6néficior 
ou on souffrir. 
L'nspoct critique do  laur pojnt  do  vue  apparait on  co  quo  la 
référonco  préf6rcntiollo au  tonnago  ost la uoins fr  .  .Squonto  ~  sc  main-
tenant dans  1 'optique  "offo~·t--tonnag;:)"  où los  placo  lo  système  do 
salaire actuollomont  pratiqué,  ils so  rô:f'èront  à  cnlui  dos  doux pôles 
qui  los  conco:rno  ot a\tantago  leur choiz.  On  no  pout  systematiser los 
quolquJs  cornr~ontairos faits en  .. :éponso  i\  un.;  quosti,::·n  f  :rméo  ot les 
uspirations  ouvrières  à  co  su.jot  dovruiont ôtro  approf·:)ndios.  Il somblo 
copondant  quo  los  aut.L·os  r8fôr·Qncos  sc  si  tu')l'lt  gân6ral~Jmont aussi dans 
le  cadro  du  syst~mo &o  salair~ actuol  :  ·la  rosponsabilit~ ot la valeur 
profossionn:;llo  sont  confronttos  à  la hiôrnrchiv  d•:~s  catégories :prof::s-
aionnollos  GO  l~ur atolior  : 
Tient-on assez  cor:1pto  do  la r8s})onsabilitô  ?  :  "Oui,  ça va,  lo 
!JrOr:lior  lo.minour  a  400 frs  d 
1 ô  cart  à  la pç\yo"  ou bion  e  "~;ron, 
pour la  diff~ronco  (dn  ~OS)Onsabilité) ça n'ost pas  tro~ ~ion 
réparti"o ·,  •  ~e  ' 
,, 
r  1 
f' 




Il on ost do  mOmo  pour la valour r)rofossionnollo  :  "Jo  suis promior 
ou  blour,  j'ai un  pou  plus  ch~:c·". 
On  critique ici los anomalies  dans  le  cadro  du  systè-me.  Cependant 
que.lquos  référoncos mottent  on  c~uso lo  sy·stè  ..  ~a  ;  n;ron,  la rosponsabi-
li  t6,  ça va  pa:r  ancienneté".  C  '-o s"t Jà  uno  cri  ti  quo  du  système  do  promo-
tion. 
Do  m6mo  los. dif'féronoos  do  "-:·al our 2_1rofossionnollo  des  ouï.rriJrs  son't 
parfois  opposJo{3  à.  1 'uniforrni  té dos  salaires  ~  "lron  (on  no  ti  ont pas 
compte  de  la valeur profossionno llo),  los  lan::inours  sont payés  lo  mOmq 
prix". 
La  valeur profossionncllo  au  train continu a  suscité une  référonoo 
à  pno  m-~thodc  inexistante,  rr1 'orion·tat ·h-l  p:rofossionnollo",  mais  cos 
réf8roncos  cri  "iïiqu~;s  du  systèno  no  sont  pas·  nomb~·cus-Js.  Il ost  probable 
qu'  ~llos concernent aussi  l  ·s  opinions  d.' insut:fisanco  do  la réraun:ra-
tion do  la qualité au train manuol  :  on  o _'fot  il n'y a  pas  d.:;  primo  do 
qualité  à  co  stado;  so  rôforcr à  un  salaire  sanctionnant la qualité ost 
uno  aspiration  è.  quclquo  c~oso qui n'existe  pas  dans  lo  s~rstèmo actuol. 
üno  autro  façon d'analysor los r6f6roncos  Salarial3S dos  ouvriers 
.:et  do  comparOl"  la fzo.jquonco  do  C·)S  r:§f:.)ronCCS  SUX  dj_f'fé:::•onts  niV8aUX  dO 
modernisation.  Nous  no  roti<.1nci.l  .. ons  pas  l·3S  rl~f6J:oncos  ~:  la valeur pro-
fessionnelle  clont  1 '~volution c)st  différente  dans  los doux questions. 
L'évolution dos  autros 1'éféroncos  concorde  aux  doux  qu::;stions.  Dans  ·~·: 
-quo llo direction  r:.c  fait-olle  ?  La  .•:éf•§x·onco  à.  1 'cf~ort ost constante 
aux trois stades  :  1 'effort no  coïncida  pas  on  offo-&  avec la force  •. ~....t.a 
cofncidonoo  ~ntro los références  salariales  à  l'effort ot lo  choix do 
la force  comr:1o  a9ti  tuclo  dominante  n 'o:xisto  qu  1 au train manuol.  Au  train 
mécanisé  co  sont  ~)lut8t  oou:x:  qui motton·c  on valour 1 'o:x:pârionco at 
1'  attontion  + qui  ·--our  1()  salairo  ponsont qu'on no  ti  ont pas  suffisamment 
compta  do  l'offert. 
Los  rofércncos  au  tonnage  produit,  faibles  aux trois stados,  pro-
grossont lôgoromont  du  train manuel  aux  trans plus  modornos. 
+  A la question  "qu'ost-co qui  compto  lo  ylus  dans  vot.ro  travail  ?" 






Rostont  doux·  autros références dont l'évolution ost assez  marquée 
ot so  fait dans  uno  direction inversa  :  aux  doux questions,  la réfô-
ronco  salariale  à  la qualité du  tra~q~ d0~ro1t avec  la modernisation. 
Invorsomont la référence  à  la  ros~onsab~  doviont  do  plus  en plus 
fréquente  du  train manuel  au  train continuo 
'  '  '  Train mnnuol  ·Train mécanisé  ·Train continu· 
!  r 
On  no  tient pao  assez  !  compto  d.o  la qualité  du 
travail  !  40%  35%  ·!  19% 
Il faudrait particuliè-! 
romont  en  ton ir compta  20 %  f3  %  3  ~ 
On  no  ti  ont  pas  assez 
compte  ÙO  la rosponsa-
bilité  15%  27  %  44% 
Il faudrait rarticuliè-f 
l'omont  on  ton ir compte  7%  23  %  25% 
A quoi  corl•ospond  oott3  évolution  ~.'os  r:5:fé!·oncos ·norruativos ~dans 
la  concC~ption ouvrière du  système  dos  salairos  ?  Com.:·.ont  intor1)rétor 
co  sontLJent  quo  le salairo  idéal doit Jloins  payer les résultats quali-
tatifs do  la production mais  dans  los installations I::.lus  modernes  Otro 
davantage  contré  sur la responsabilité do  l'ouvrier? 
lrous  avons  vu++  qu' a\r.jc  la modol,nisation décline  1 'influence 
ouvrière  sur la qualité du  ti·avail ot qu' invorsomont s'  acoroi  t  une 
influence  préventive  axée  sur la rospons:lbilité dos  machines.  Il y  a 
donc  répercussion  do  l'évolution do  la nature  du  -travail sur la ropré-
eontation ouvriàro  do  co  tl~avail .::;t  du  systè~:1o  de  salaire qui  devrait 
lo :rémunôror. 
Il nous  faut  copondant  nuancor  cotto  constatation do  l'évolution 
dos  rôféroncos  par le  résumé  dos  résultats antérieurs  :  nous  avons  vu 
dans  los  oha:pi tros  préoè!dcnts  quo  pour  los ouvriers  1~.;  systr~mo do 
salaire importa  1~1c-: ns  quo  lo  niveau dusalairc ct quo  co  qu'ils souhai-
tol'lt  avant  t:·\ut  c 'ost do  gar:,nor  suffisamment  :pour vi  vro.  ~rous  savons 
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également  que  leur souci  do  sécurité ééo11omiquc  oriente la majorité dos. 
ouvriers yors  un salaire  plus  stable,  beaucoup  citant un  salaire fixo. 
Dans  l'optique  ouvrière,  le  problèn~ dos  bases  du système  do  salaire 
3St  par rapport  à  cos  donn6os  rolativc~ont socondairo •.  Dans  laurs  r6f~­
roncos  cri  tiques ct normatives  n(JUS  constatons  chez la plupart dos 
interviewés  lG L.1aintion  dr)  1'  optique  tradi  tionnollo "effort-production". 
Choz  la minorité  non  conformisto  on constate  &YOC  la modernisation uno 
5volution parallèle  ~~  colle  do  la nq.turo  du  travail  g  à  mosuro  quo  los 
insta~lations so  ood)rnisont l'id6o d'un salaire  r6compcnsant  la qualitd 
du travail décroît au profit do  1 'idtdo  d'un  alignor.1ont  du salaire sur 
la ros?_Jonsabili  téo  Quo  ces  }îOrs:poctivos nouvelles  dans  1'  optiquo 
ouvrière  do  la  rémunérati\~n du  t::.:-avail  soient  li;11i té.:;s,  il faut ·:rappDe-
chor~ co  fait  de  la  ~~orooption ouvriGro  do  1 'optique patronale  ~  los 
ouvriers 1'aiscnncnt d'autant plus  dans  lo  cadre  du  s~:stèm1c  existant 
qu'ils n'escomptent  pas  de  ,ossibilit~  ~o faire  adrnottro  un  aut~o point 
do  vue  par lour dircotiono  On  jugo  c0llo-ci trop attachée  à  l'optique 
productivité  - rondor:1ont  :;our  roi·.tot tro  ;)l'l  caus0  lJ  s~rstêmo do  salaire 
existant.  Aussi  jugo-t-on plus  officaco d'ins6ror les rovondications 
dans  le cadre  du  systô~o oxistant ot  dn  faire  jouer sos  contradictions 
r;our  fairo  progroesor le niv.::;au  c  .. ',;.s  salair:)s,  plutôt quo  do  remettre 
syst8matiquomont  ::n  cause  le  s:rstômo  o 
.  ' 
'  ·-l 
! 
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Schématiquement  préscntéo,  cotte  ütudo  consistait à  rapporter  do~ 
variables dépendantes  :  l'influonco ouvrière  sur la production ot los 
modes  do  rémunération,  à  uno  variable  indépendante  :  los niveaux do 
mécanisation. 
1  -Rapportée  au  niveau do  mécanisation ou plus exactomont  à  l'évolu-
tion do  la nature du'travail avo'c  la modernisation,  l'évolution do 
l'influence  ouvrière  sur la production ost difficile à  quantifier ot 
ccci pour doux  raisons  : 
olle  sc  répartit do  façon  diff6ronto entre los postes do 
travail 
-allo change  do  nature  avoo  l'évolution du  travail 
L'influence  dominante  ct quasi-exclusive  dos  postes clefs,  ron-
.contrôo  dans  los trains los plus  ancions,  dispara1t on  m~mo temps  quo 
lo travnil  arti~anal qui caractérisait le môtior du  lamineur.  Dans  los 
laminoirs  modornos,  où  lo  travail minutiousomont  préparé ost très 
di~risé, il y  a  décentralisation dos  rcsponsabilit6s ct  l'influ~nco sur 
la production ost distribuoo  plus  également  ontro un  plus  grand nombre 
do  postes. 
D'autro  purt la nature  do  cotte  influence  évolue  :  l'organisation 
du  travail retire  à  l'ouvrier une  largo  part d'influence  initiutivo au 
profit d'un accroissement d'influence  préventive  :  la quantité ot la 
qua li  t_é  produites  d6pendont ·do  moins  on  moins  de  1 'ouvrier,  mais  la 
rosponsabilité s'accroît à  l'égard d'un outillage délicat ct  coû~oux 
ct 4o  maniement  complexa.  Il ost d'autant plus  difficile do  détorminor 
s'il y  a  accroissomont  ou  diminution do  l'influonco globale  quo  cotto 
influence  change  do  forme. 
Les  ouvriers  ont une  perception réaliste do  leur influonco •.  Avec 
la modernisation diminue  lo  prostj_go  du  lamineur  au  profit d'une 
roprôsontation  ~lus ogalitairo  dos  rosyonsabilités.  Le  sentiment  d'une 
influence  sur la qualité d0crcît,  mais  s'affirme la conscience  d'un 
pouvoir plus grand  do  prévention dos  incidents.  La  représentation do 
la possibilité d'agir sur la cadence  évolue  moins  nottomont,  mais  les 
ouvriers dos  anciennes installations s'attachont à  montrer los limitos 
physiques  do  l'effort alors  quo  coux  dos  installations plüs mécani-
sées  raisonnent  davantage  on  tormos  de  limitos  techniques et do  capa-
cités do  production dos machines. - 3~-
Cos  diffôronoos d'argumentation ainsi quo  l'examen  dos  causes tech-
niques  dos variations  do  production incit..:Jrait  à  pronostiquer dans  los 
anci·::;ns  stades  une  plus  srandc  influonco  ouvrière  sur la cadence  do 
laminago.  Comment  cotte  influ;Jncc:  quantitativv  so  traduit-Jllc dans  los 
tonna.1'os  produits  ?  L'analysa  d..-s  nhiffros  do_  .. production indique  quo  la 
variabilité do  la production,  aux di  voJ..•s  s tados  do  modernisation,  no 
prond pas  l'ampleur attonduo.  Parallèlement  on  no  trouve  do  différences 
statistiquement significatives ontro  los  performances  dos  diverses  équi-
pes  d'un atJlior.  Si  cotto stabilité do  la production s'oxpliquo  dans 
los  installations mod;,)rnos  par lo  dogrô  d'organisation du  travail ot  do 
prévisibilité tochniquo,  olle ost rlus surprenante  au  train manuel.  Mais 
ici los histogrammes  do  production précisent lo  processus  do  nivelle• 
mont  g  les  courbes  ~n J  indiquent l'existence d'une  n0rmo  do  production  ~ 
quo  los ouvriers  no  dépassent  pas.  Cotte  norme  n'ost  ~as une  norme  t~ch­
niquc olle rôsulto  d'une  décision do  limit:Jr la production ot  cotto 
décision ost  un~  r~ponso ouvrièro  au  système  do  salaire. 
2  - Quelles sont  los caractérsi  tiques  génôralos  du  SJ'"stèmo  do  salaire 
vt  dos  poli  tiqu·:)S  sa.larialos ot quollos  sont  1-;urs  incidences sur la 
production?  La  part variable  du salaire,  proportionnollo  au  rondo-' 
mont,  diminue  avoc  la  rnod~Jrnisation.  :~u  train à  main  le salaire ost 
;:;ntièromont  anx :pièc.;s;  au train mécanis6  lo  salai:c:  aux  pièc.:;s  0st 
corrigé par une  prime  do  qualité;  au  t:rain continu la primo  do  produc-
tion no  roprésonto  plus  quo  la moitié  du  salaire  totalo  Cotto  ôvolu-
tion du  salaire paraît col..,rcspondro  à  1' évülution do  l'  influvhco  quan-
titative dôcoléo  dans  l'analysa  du  travail,  co  qui indiquerait l'exis-
tence  d'une  "liaison rationne  llo"  ~)ntr::;  système  d(j  salaire ot  système 
t.Jchniquo  do  production.  Coci  ~xpliquorait lo  d5clin  do  la nécessité 
do  stimulant salarial.  Voyons  dans  lo  d~tail comment  joue  co  stimulant  • 
.:::Jn  fait,  dès  lo train manuel,  lo  fonotionnomont  m~mo du  système 
do  salaire  indiqua  sos  limi  tos  o  La  :pratique  c::)uranto  dos  ajustomonts 
do  m~mo quo  la rôféronco  à.~s  rosponsablos  à  u:no  norme  d..;  gain  journa-
lier contr8dis·Jnt lo  principe  du  salaire proportionnel  à  la production. 
Lo  salaire  aux pièces ost dovonu  stablo  ... t  lo  systèmo  statique. 
iJ.u  train mécanisé  lo  système  do  salaire ost :;;lus  récont ot la 
dynamique  du  système  rosto  ~ncoro pcrcoptiblo.  On  garde  à  c::;  stade lo 
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souvenir dos hésitations ot  dos  marchandages  sur lo  bar5mo  qu'entraînent 
los oscillations do  la production ouvrière, 
D'autre  :part le  bosoin  E~'ost fait s;Jntir d'une  primo  dr,;  qualité qui 
limite los répercussions  du  salaire  aux  ~iècos sur los malfaçons  ot 
l'outillage. 
Au  tr~in continu los  rosponsablos  indiquent  oux-memos  quo  lo  progrès 
do  l'organisation du  travail  supprimo  los nscossités  du  stimulant sala-
rial, mais_ on  lo  mainti·.';.nt  par crainte d'une  réaction ouvrière  à  un 
boul.:;vorsomont  dos  coutumes o  Lo  point do  vue  ouvri•.Jr ost  complémontairo 
do  celui-ci  • 
.:\u  train continu9  comrno  aux autres  stad:~s,  los ouvriers  prôtont  à 
la direction la volonté  do  maintenir le  système  actuol 9  car ils pvnsont 
quo  lo  salairo stimulant  o~t li0 à  1'  int.5ret  patronal o  ~Jt  cotte  optique 
productivistu  s'opposa  au  souci  ouvr·ior d'une  ::~lus  grande  stabilité 
économique.  Souci  qui  mo ti  v:;  ln  ur pr5f,:ronco  pour un salaire fixe  ou  du 
moins  plus  stable. 
Cette  optique  g8néralo  so  complèto  d'attitudes spécifiques  :  au 
train manuel  on  roprooho  au  lilodo  do  rémun·5ration  do  no  pas  suffisammvnt 
tonir compta  dos  al6as  do  production.  Au  mecanis6  on  s'on prend  à 
l'incontrolabilité do  la mise  au millo ot do  la :rrioo  do  production au 
train continu.  Cos  opinions  sont  révôlatricos d'attitudos plus  fonda-
montalJs  qui  ôclairont dos  comport~monts ouvriers  à  l'égard do  la pro-
duction :Jt  los motivations  do  C•..JS  comportomonts a 
3  - C'ost  dans  l'installation la plus  rnodorno  où la part stimulanto  du 
salaire ost la plus fai  blo  _:t  où la possibilité  do  je uor sur la cadonco 
ost  t.:)chniquomont  la ;lus lir.li  t·6o  quo  los ouv:riors  sont lo  moins  défa-
vo:t·ablos  ù  un :;ffort  do  productlono  Pourtant  à  c.:.:  niveau los ouvriers no 
jug~nt pas 9  commo  dans  los doux  stades ant6riours 9  qu'un salaire fixa 
ontraînoTai  t  uno  baisse  d.~;  production  ..  ComŒont  a:{1·üiquor  quo  dans  los 
anciennes  installa  tiens los  ouvriors  pansent  quo  le salairo  au~c pièces 
maintiont  l'actuoili  nivoau  do  production9  mais  ost inofficaco  à  stimuler 
une-production  supplômontairo?  Co  point  do  VUv  s'éclairo par la déci-
sion ouvrière  do  sc  limitor à  un  plafond do  production.  Dans  le travail 
pénible  dos  trains manuJl  ot  mécanis8 9  un effort supplômontairo ost 
jugé  physiquement difficile ot  éoonomiquozl)ont  pou  r.;ntablo.  l~u train ' - ....  ~  '  "'!":  '  •  ,,. : 
• . 
.. )10. 
manuol  11  '6p~éctor•l~,  ~-ao~t-on, la v•loùr  a,la~ialo d~ t~evail 
fnur.nit  a.~ train môoa~eô il aurait  indirootomont loe •!moe  oonaéquo~  .. 
cos du  f~it ~o la  dimin~tion do  la· rontabilits qualitative  du  travail 
ot dos  risques d' ôpuiaoJn  .  .)nt  dos  stocka, 
L'opinion qu'une  stimulation eslarialo  supplémontairo  n 1aocroi-
·trai  t  J>as  l'  aotuol  nivo~u d.o  production con.firmç  la aolidi  i$ do  ootto 
attitude do  fr~inago. 
La  motivation  à  produire ot  l'~nfl~onco ouvrière  sur la quantité 
do  production no  sont donc  proportionnollos ni  aux  possibilités r6ollo• 
.  . 
d'influonoo  sur la  p~Qd,.otion ni à  l'impo:rta.noo  du  stimulant salarial. 
La  liaison  form.ollo~:nt rationnollo ontro los systèmes  do  salairo 
ot loura offots sur  la  p~oduotion ost  ~~no controdito par lo  fo~ction~ 
'  nomont  mOmo  do  oa; systèmes;  e 1 intcJJfèro  ontro los  prino:i,.poa  du 
systèmo  stimulant ot sos off'ots  un  môcanismo  d'adaptation ouvrièro 
qui  on  détruit pnrtiollomont l'officacitô. 
Los  motivations  à  produiro  no  sont pas  liéos à  l'ampleur du sti-
mulant.  En  rcvanoho  oll~a sont liéos au  dogro  dv  satisfaction gânéralo-, 
satisfaction dt: nt la naturo  roato  ·J.ans  los  limites do  ootto  étude,  pro""' 
blématiqua.  Dos  faotours  oxtra salariau..:>e,  tels quo  lo moral,  ot d'  aut~o 
part lo  système  do  dâf.Jnso  ouv:rior d0truisont los o.f'fots  du systèmo • 
..  ~u-dolà. do  o.os  offots  t~"ouvo~t-on,  dans  lo point do  vuo  ouvrier, 
ootto  action  do  résistanco  au  systèmo  ?  Corrqspond-ollo  à la ro?Ondi~ 
cation d 'uno  nouvelle  poli. ti  quo  ·aalarialo  ? 
Si l'on s'on tiont au nivoau do  réfâronoo  do  l'argumentation 
ouvr,èrc  rolativo  aux $JStèmos  do  salairo,  on  constata qu'olle ost 
dans  un~ grando  masure  traditionnollo ot  conformiste  :  on  so  réfère  à· 
1 'effort ou  à.  sa  rôcomponso  salarialo.  I~ais la port.§o  do  cos  référonco~t 
internes  aux ·syst~mos dos  salairoà pratiqués,  ost limit6o  par la  pr~fé­
ronoo  généralo  pour un  oalairo .fixo,  ot surtout par la pr6occupatiôn 
d 1 un salairo aligné  SUI'  lo  cotit  do  la vic. 
Los  r-ôforoncos  salariales dos  ouvri-Jrs  tondo11t  à  so  ·transformer 
avoc  le  changement  tochniquo~  accusant dans  lour évolution un  oortain 
parallôlismo  avoo  1 'évolu·tion do  la nature  du travail  •  avec la modor• 
nisation los  ouvriers  so  réfèrent plus  souvent  à  la responsabilité ot 
moins  à.  la qualitô du travail. Mais  ootto  rolation dos  opinions  aux 
,·  .. .':, 
~  'f:" 
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aux niveaux  t~chniquos ost bion prôcairo  par rapport  au poids  dans  lo 
fonotionnomont  du  système  actuel,  dos  coutumes,  d~Js motivations  économi-
quos,  ct aussi dos  factours  psycho-sociaux.  Las  r0actions  ouvrières  aux 
p-oli  tiques  salariales dos  entreprises  débord.ont  1,:· s  rnoti  vat  ions  économi--
ques  :  los motivations  du  froinago  ou  do  la coopération,  par oxomplo, 
gagnorai·Jnt  à  ôtro  éclairées par 1'  étudo  dos  rop:rôsontat:Lons  mutuollos 
dos  attitudes ot rôlos dos  groupas on  présonc~.  Cos  facteurs  plus  pro-
premont  psycho-sociaux  ap~ollont une  nouvollo  porspoctivo  d'analyse  qui 
serait davantago  axéo  sur los  comportomonts  do  groupe  ct los problèmos 
dos  relations individuollos, \, 
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NIVIAUX  Dl SALAIIIS  --------... ----
Salaires hor!~~cs moyons. 
a) MOdo  da calcul  1 
;  ' 
Nous  avons choisi  oommo  tormo  do  comparaison entre les usinas, le 
salaire horairo moyen.  Nous  avons retenu l'année 1956  durant  laquelle 
il n'y a  pas eu d'augmentations de  salairo.  Mais  los  st$t~stiquas dont 
se  servant las usinQs no  sont pas toujours  ~mmédiatemant comparables. 
En offat,  l~s salaires horaires moyens  par catégories dont disposant 
lee usinas  so~t  calc~lâs soit pour un ataliar dans  son  onsamblo,  soit 
pour l'usine entière,  soit mâma  pour tout un  groupe  sidârurgiquo, at 
non  pour la  soctour réduit du  train.  Interviennent donc  dans le calcul 
los sa.lairos das ou..,ricrs d'ontrotion ct des autroe saotvurs do  pro-
duction ou  d'évacuation qui  pondèrent do  façon diverse  suivant los 
usines la salaire horairo moyen. 
En  outra, les modes  da  oaloul  de  ce  salairo  horair~ moyen  no  sont 
pas identiques, daa congés  spéciaux ou  dos primoa  étant compris ici 
et non  ailleurs. 
Il a  donc  fallu établir la niveau de  salaire dos  ouv~iors du train 
indéPttndamment. des autras S<Jcteurs  ot le calculer sur dos bases a.naloguea 
Notre base-da  oaloul est  1  salaire horaire fixe+ salairs au  rendement. 
Pour lo  train à  main  et le duo  du  train mécanisé,  lo  salaire est 
entièrement  au  rendement  ;  on  a  divisé le salaire aux  pièces global des 
24  quinzaines de  l'année  1956 par le nombre  d'heures réellement travail-
lées, en  ajoutant pour lo duo  la prime  d'économie  do  métal  payée  chaquo 
quinzaine  (salaire au  rendomont  "qualité").  La  moyenne  o~tro los ré-
sultats dos ouvriors do  môme  qualification nous donna  un  salaire horaire 
moyon  par CBtégorios. 
Pour la trio du  train mécanisé,  nous avons ajouté au  salaire horàire 
fixe  (taux d'affÛtage}  1  (1)  la moyonno  horaire annuollo  do  la partie 
variable  aux pièoos,  oaloulée  oommo  pour la duo  mécanisé,  puis  (2)  la 
moyenne  horaire de  la prima  annuallo da  miso  au millo.  Cotte primo dé-
pend  an  effot très directement da.la production dà  la quinzaino,  comma II 
au duo,  et comme  telle est payée chaque quinzaine.  C'est une  partie du 
salaire au rendement -("qualité") at no  dpit être assimilée  aux  primes 
dites da productivité ou  da  benno  marche  qui n'intervionnant pas dans 
la détermination du  salaire horaire moyen. 
Enfin,  pour le train continu, nous  avons  ajouté au  taux horaire  d~ 
basa  lo montant  moyon  horaire da  la prime  do  fabrication payée  chaque 
quinzaine. 
b)  Elôments de  calcul  a 
Salaire horaire moyon  d~ train à  main  (1926) 
.--~-~--~--~-~----~---~-~---~---~--~----~-----~-----·---~-~  !  .  !  !  1 
Catégories profos.  t  Postes oooupés  !  Salaire horaire moyon! 
.  !  !  ! 
,-----~~----------~-~-!---~~----~~--~----~-~!---------------~--~--, 
OP3  Promior lamineur  230  francs  ! 
!  !  !  ! 
;--------OP-;-----------;--~~~;~~~~-Î;;~~;~;--;-------208---f  ------------; 
•  .  P  .  Cl  ff  .  ranes  .  !  !  r~m~er  1~u  our  !  t 
:-------~;~-----------:--~~~;~~~:-~~;~;;~~;-:----~;;-~:::::--------: 
!  Rattrap.  doubleur  !  ! 
,------~~~------~~---~!~~-~-~~~-~--~--~~~-~~!~--~---~--~--------~, 
!  os2  !  Sor•reur  !  180  francs  ! 
!  Aide-doubleur  !  !  ! 
,--~--------~-----~--~!--~~~-~--~~~--~------,~~---~~-~---~---~~~~-~ 
os1  Char  gour-Pousseur 
Graisseur 
159  francs 
•.  ,!;.-· ( 
ni 
Salaire hora.ire moyen  du Train mécanisé  ( 1956) 
DUO 
T~---~-----~-~T~-~--~-~~~-~~y~---~-----~~~----.-----~~~--~-~~----~ 
;catégories  ;  Postas  ,  Salaire  aux  ;  !tise  au  ;  Salaire hor.  t 
!profession.  i  occupés  !  pièces  !  mille  (+)  j  moyen 
,--~--~-----~,---~---~-~-,----~-~~~-~--,-~----~~~~---,~------~--~, 
op2  f  1°  Lamineur  f  252.30  .  62.10  .  314.40  . 
!  !  ! 
,--~----------,---------~-~-,--~----~----,----~~~~----,-~-----~-----, 
.  OP 1  ;  2o  Lamineur  ;  214.20  .  52.78 .  .  266.98  . 
!  i  1 ° Chargeur  Î  !  ! 
,----~----~-~-,---~---~--~--,~-~~---~---,-~~~-~~--~~-,-~~-~--~-~-, 
1  ;  2°  Chargdurs,  ;  ;  ,  i 
os2  ;  Basculeur  .  188.46  ;  31.05  .  219.51  t 




!catégories  ;  Postes  iSalair~ de  !salaire aux!  Misa  au  !salaire hor1 
jprofess.  i  occupés.  !  baso  Î  pièces  i mille  (+)  !  moyen.  i  '  ____  ..., __  _.. ....... '  ___  ..., ______ .. '  _.,......., ...... ___  ............ '  _  ...................  ~  .... ---' --........ ------.... ---' ____  ... ____  ... ' 
•  op1  Î  1°  Lamin.  i  147  .  87.45  .  21.90  .  256.35  . 
'  '  '  '  ' 
•  ill'  •  •  • 
,-----------,-A~~--~-~-,-----------!----------~!-----------,-----------, 
,  ,  1  o- am1n1  ,  1  ·  !  , 
.  OS2  ;  Lam.  d0butl  132  .  61.21  .  18.83  212.24  ; 
!  t 1°  Charg.  !  !  .  !  i 
,,--------~-~,~-~---~-~~~,-~--~~~--~-,--~~~--~~-~,~~~--------,-----~--~--, 
•  os1  ! ~id?-oharg  i  122  .  57  .  1  o. 95  .  1891•  95  . 
t  !  ~·mplleur  !  ! 
--~---------~~----~---~~~-~~~~~~~~----~--~~--~--~-------~~--------~----~-
(+)  Lo  montant  do  la mise  au mille est la moyenne  horaire pour l'année 
1956. 
t  ', 
..  ;~ .  ;  •,' 
'  r  '  • 'ri  .~.~ 
'" 
IV 
Salaire horaire  moyon  du  Tr~in continu  (1956) 
T-------------~~~T--~-----~------~y~-~~~~-~---~--~----~--~-~~-~-~--~ 
;  Catégories  ;  Salaire de  ,  Prim0  do  ! Salaire horaire  ! 
;profcssion~ellos;  base  ;fabrication  ( +)  ;  moyen  ·!  .  .  .  .  .  '  ' 
!------~~-~~-~---!~--~~-~~--~~-~~---~~-~-~-~~-~-!~~----~~-----~~-. 
!  op3  !  178. 35  t  86. 71  265. o6  , 
'  '  '  f  .•  .  ,/  .  .  .  ' 
!----~~~------~-!~--~------~~~~!~-~-~~-~--~~---~!----~------------. 
!  OP2  !  159o91  77.75  !  237.66 
!  !  !  ! 
-------~--~---~~ ~--~~--~~-~--~- -~~~~-~-~~---~~ ~~~-~------------'  '  '  '  '  .  .  .  .  .  ' 
oP1  142.85  !  69.45  212.30  · 
!  !  !  ! 
------~----~---- -~----~-~---~- ~~-~~--------~ -----~-~~---~--'  .,  t  '  '  •  .  .  .  ..  ! 
!  os2  130.89  t·  63.63  194.52  !  !  . !  !  ! 
,--~-~-~---~--~-~,-~~-------------,----------------,-----------------!  .  '  .  .  ' 
os1  !  125.62  61.07  186.69  · 
!  !  !  ! 
,----------------,----------------,----------------,-----------~-----!  .  .  .  .  ' 
:  M2  !  113.95  !  55.40  169.35  . 
r  !  !  1 
~--~~~-~~~--~~--~-~~~~~~-~~~~~~~~-~~-~~~-~-~~~--------------~~-~--~ 
Salaire annuol  global 
al  Mode  do  calcul  : 
Pour atteindre un  indice global des disponibilités des ouvriers 
da.ns  les trois ateliers nous  rotiendrons_ le montant  dos  gains réels a.n-
nuals.  L0s usinas disposent  dos  totaux annuels  obtenus en  suivant les 
mômes  règles définies par la juridiction fiscale.  Ca  salaire n'inclut 
pas,  par cxcmplo,  les :rcmboursomonts do  frais  (prime  do  panier ote  ••• ). 
Nous  cit0rons d'abord qu0lques exomples  de  salaires annuels pour 
los différents  posto~ dJs trois atoliers,  on  môme  temps  quG  le nombre 
d'heur3s do  pr5sonco  on  usine. ·Il s'agit de  cas courants.  On  pourra 
apprécier ce  qu'tm ouvrier  gagn0  normalem~nt, sans faire de  records ni 
du côté du  gain, ni du  côté des heures de  travail.  Il apparait qu'il 
- y  a  des différences au niveau dos gains ct au  nivGau  d.es  heures de  travail  • .,,;· 
{+)  Moyenne  horniro calculée  sur la moyenna  annuelle des  taux de  prime 
de  :fabrication. •,  1 
v 
Pour obtenir des valeurs moyennes  et plus faciles à  comparer,  noua 
avons calculé des  "indices. moyens"  :  ( 1)  en divisant les salaires glo-
baux annuels par le nombra  d'heur?s travaillées  ;  ceci pour plusieurs 
ouvriers d'un  m$mc  poste  ;  et (2)  on  oalculan~ la moyenne  do  ces ré-
sultats pour chaque  poste.  En  d'a.utros·tormes,  nou.s  avons  ramené  les 
salaires annuels au  nombra  d'heures travaillées. 
b) Elémants du  calcul.  (illxomplea  de  ealairos annuels). 
Train  à  main. 
-~----~---~------r--------------- d  T  ;  Salaires annuols  ;  Heures de  ; 
·  1956  ·  Travail.  ·  !  !  ! 
~---~--~~------~~~-----~--- -~~-~-----~--------- ---~---~--------- '  '  '  '  .  .  . 
jOP3  1°  Lamineur •••••••••• !  615'305  !  2  293  ! 
'  iop2 
' 
!  ! 
2°  Lamineur •••••••••• ! 
1°  Chauffour ••••••••• ! 
! 











2  174 
2  363 
2 293 






;  SalairGs annuels  i  Heures  de  ; 
i  1956  !  travail  ! 
y----~-~-----~~-~----~--~--!-~~~~-~~~-~~-~~~~~--~--------~~~~--~--~1 
!op2  1°  Lamineur  •••••••••• !  882'671  2  218 
!  ! 
!OP1  2°  Laminaur •••••••••• !  784'168  2  322 
!  ! 
r082  Plieur  •••••••••••• !  716'567  2  319 
!  Aide-chargeur  ••••• !  674'160  2  513 
!  !  !  ! 
------------~--~---~~--~-~----~--~-~--~--~----~~-~~------~-------
~  ·1-~  ,, 




T  ..  __. __  _.....__...~------..._....,__  __._......_..._._  ---- F  ~r 
·  Salaires annuels  ·  Heures  de  ! 
!  1956  !  travail  l 
y----------------------~,---------~--------,--------------~-----, 
'·  p1  1°  L  '  ;  697'735  .  2 530  .  am1nour ••••••••••. 
! 
Aide-chargeur- • • • • !  582'181 
Empilour- • • • • • • • • • !  462' 507 
!  .  !  ! 
2  489 
2  004  f 
r  -·  ·--------·--------~-~-~~~----~-----~~---------~-------·~-----
\.  Train oontinu. 
------~------------------~----------- ·r  i  Salaires annuels  i  Heures de  .  1  1956  travail  t  .  !  t 
----~-....--...  _...........· -· 1 -~  -----~--.....  .....-.--~---- ---------------~  !  !  !  .  ' 
1  op3  ·  t  8  90' 907  t  .  2 298  r 
!  t  t  _______  ...__  ..  .._.  __  ......_.. __ ........  ........_  .... _____  ... _  -·--·-----.,----~ -·--
!  !  ! 
1  oP2  1  797'721  2  464 
!  !  .  1  ,-- •  --.... -----·  ---~-~------..._  ___  ..,.._-.-__  ! ____ ·----- -··-! 
,  op1  707'443  2  330  ! 
!  !.  !  .  r'  .....  -~-----~----~----~~- ------~------~------~---------~-------!  '  '  .  .  ! 
651'810  2 308  os2 
!  .--
! 
!  !  ....._ _______ _._  .......................  ____ _  ___________  .................  _... - ...... ------------!' 
!  ! 
os1  638'434  2  366 
!  !  ----·.  ---·~~-.....-----... -----.- _, ·-----------
a  _______  _._....,_  ••  41 
'i •)-" 
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Q  U E  S  T  I  0  N'  N A I  .R  E 
1  Quel  est votre poste  de  travail ? 
2  Qumlle  est votre catégorie professionnelle ?  (M.  OS.  OP) 
3  Depuis  combien de  temps  travaillez-vous dans un  train 
de  laninvir ? 
4  - Depuis  combien  de  temps  +ra1raill e:a·VO''Ii  d.w.s  1 'Usine  ? 
5 - Votre  travail à  vous,  est~ce que ,c'est du travail en 
, équipe,  ou  du  travail indivi.duel  ? 
\  ; 
\ 
VII 
6  -Travaillez-vous en liaison étroite avec d'autres postes de  travail? 
Avec  lesquels ? 
7 - Est-ce que  pour bien travailler, il est absolument nécessaire 
d'être habitué  à  travaillor ensemble  ? 
8  Quels  sont les trois postes de  travail qui ont le plus de 
responsabilité ?  (Dans  L'ordre). 
9  Dans  votre travail qu'est-ce qui compte  le plus ? 
- la force 
-l'expérience 
l'n.ttontion 
- le calcul 
10  Quel  est le po.ste  dans  l'équipe qui a  le plus d'influenCe 
sur la quaïité des tôles ? 
Pourquoi ? 
12 ·-Est-ce que  la qualité des teles dépend  de  vous  ? 
13 ·-Est-ce qu'il dépend  de  vous  (da  votre poste) qu'on produise 
plus ou moins  de  t8les ? 
14  - A  quel poste  de  travail peut-on causer des pannes  ou  des 
casses  importantes  ? 
15  Quand  vous  voyez un incident qui sc prépare est-co que  vous 
pouvez  intervenir pour l'éviter? 
16  -Qui a la responsabilité des pannes et des  casses? 
17  Qui  décide  à  quelle vitesse on  travaille ? 
{Si chef d'atelier,  ou  ingénieur,  demand.er  aussi 
"qui des  ouvriers") 
t.}'~i,~~  ..  !:~:.~ 18  Si vous  avez •n arr6t d'une heure  est-oe que  vous  pouvez 
rattraper ?  (Si non)  Et  d'une  demi-heure  ? 
VIII 
19  ~ Da  quoi~dôpend le plus la vitesse  à  laquelle  on  travaille ? 
Dos  machines  (four,  cages, ,cylindras) ? 
ou  de l'effort des ouvriers ? 
20  - A propos du  salaire est-ce qua  vous  ~tes satisfait,  ou  est-ce 
qu'il y  a  quelque  chose qui ne  va pas? 
21  - Quelle est la forme  de votre salaire  (présentation de  la carte A) 
- Salaire entièrement  aux  pièces ? 
- Salaire avec une  partie fixe et une  prime 
de  production  (Denain  a  fabrication) 
Salaire entièrement fixe. 
22  -,Pourquoi,  à  votre  avis, la Direction a-t-eila  ohoi~i cette 
forme  de  éalaire ? 
23  - Quel est le genre de  salaire que  vous préfèrez ? 
24  ...  Pourquoi  ? 
25  - Quel  est le genre  de  salairo que  la Direction préfère  ? 
(+) 
26  - Pensez-vous que  la Direction changera le système se salaire actuel ? 
27  - Pourquoi est-ce le lamineur qui  gagne  le plus ? 
28(!)(Si oui) En  quel  sens 
(Si non) Pourquoi  ? 
29  ~ Comment  ost-ce que  vous  êtes payés pendant les arrêta ? 
30  - Pour la paya,  est-ce qu'on dééompta  los r.ebuts  ? 
31(:)(Si  o~i) Est-ce normal  qu'on décompte  les rebuts? 
32  - Est-oe qu'il y  a  des  dimensions  avec  lesquelles on  fait plus 
facilement  sa  journée  ? 
-Est-ce que  les divers produits sont répartis de  la m~me façon 
entre les équipes  ? 
-En considération des  changemonts  techniques  intervenant dans l'Usine 
du  train à  main,  la Direction nous  a  demandé  de  ne  pas poser cette 
question. 'If{ .  ·~r~~1·r ~  . 
.  ·  ~"  ....... 
l4 - Si on regarde les quinzaines, e st-ae qu'il  '3'  a  des  équipe  qui 
gagnent généralement plus que los autres ? 
ou moins  que  les autros  ? 
35  - Est-ce normal  ? 
36  - Voulez-vous me  dira si on  tient suffisamment  compte  des choses 
suivantes dans le salaire  (Présentation de  la carte B) 
OUI  NON 
-L'effort da  l'ouvrie~ 
- La  responsabilité 
- La  valeur professionnelle 
-La qualité du travail 
-Le tonnage  produit 
37  -·Est-oe qu'il y  a  autre  chose  dont il faudrait tenir compte 
dSnS  ie salaire ? 
38  - Quelles sont les deux  choses dont il faudrait le  ~lus tenir 
compte  dans le  sal~ire (Présentation de  la carte B)  ? 
39  - Est-ce qu'on peut contr8lor ce qu'on gagno  ? 
40  - Il y  a  dos  ou\.rriers qui disent  "On  peut leur faire  confiance" 
et d'autres "Ils donnent  ce  qu'ils veulent". 
Est-co vrai ? 
41  -Est-ce que  vous  vous  en tirez avec  votre paye  ? 
bien 
tout  juste 
- pas bien 
- pas bion du tout 
42(±)Est-ce qu'il serait normal  de  gagner plus dans  un  train aneiea 
ou  dans un train modorna 
43  -En principe,  plus on  produit,  plus  on  gagne 
Est-ce qu'à votre avis cela vaut la peine  de faire  un  plus Btand  . 
effort pour la différence de  salaire qu'on obtient ? 
(  +) - of..  remarqua  ci-dessus 





44  - Si les ouvriers avaient un  salaire fiXe,  comme  les employés, 
qu'est-ce qui  en résulterait pour la production ? 
(niveau-production, quantité). 
45  -A votre avis,  est-ce que  la Direction voudrait qu'on dépasse les 
tonnages habituels  ? 
46  - Est-ce qu'on pourrait los dépasser ? 
4  7  - Pourquoi  ? 
(  +) 
48  - A partir de  combien de  plus  à  l'heure  est~oe quo  la production 
augmenterait  ? 
49  -Est-ce qu'il y  a  de la compétition entre les équipes? 
50  D'une  façon  g~nérale, si on·  regarde  les quinzaines  (suivant le 
cas  :  préciser plusieurs quinzaines),  est-oe qu'il y  a  des 
équipes qui font plus de  tonnage  que  d'autres ? 
51  -Est-ce qu'il y  a  des  équipes qui font plus  de  rebuts qua d'autres ? 
52  - Si un  jeune Tous Œmandait. conseil,  est-ce qua  vous lui diriez 
d'entrer dans las laminoirs ? 
(+)  - La Direction au  train à main nous  a  demandé  de  changer la formu-
lation de  la question.  Nous  l'avons donc  formulée  comme  suit  : 
"Si vous  aviez  50  frs.  de  plus  à  l'houre,  est-ce que  la production 
augmenterait ? 11 